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Capitolul 5 


Inserarea firului de bătătură 


Inserarea reprezintă faza procesului de tesere în cadrul căreia se obţine 
depunerea firului de bătătură în rostul format cu ajutorul firelor de urzeală. 
Modalitatile de inserare sunt diverse şi constituie criterii de clasificare a 
tehnologiilor de tesere. Astfel, în funcţie de forma traseului de inserare a firului 
de bătătură se disting: masini de ţesut rectilinii şi maşini de ţesut circulare. 
Ponderea cea mai mare o înregistrează maşinile de ţesut rectilinii, la care 
depunerea firului de bătătură se face pe un traseu liniar sau cvasiliniar, paralel 
cu direcția gurii țesături. 

Inserarea firului de bătătură pe maşinile de țesut rectilinii se realizează 
prin procedeul clasic sau convențional, cu ajutorul suveicii, şi prin procedee 
neconvenţionale cu elemente antrenoare de tipul graifărului, proiectilului, 
jetului de aer sau jetului de apă. 

Procedeul de inserare folosit, şi implicit sistemul de inserare asociat 
acestuia, impun parametrii tehnologici şi cinematici specifici fiecărei tehnologii 
de tesere. În toate cazurile faza de inserare trebuie să se obţină cu respectarea 
următoarelor condiții şi principii: 

- limitele vitezei de depunere a firului de bătătură în rost sunt 
determinate de particularitatile mecanismului de inserare; 

- timpul alocat fazei de inserare în cadrul fiecărui ciclu de tesere este 
limitat şi corelat strict cu turatia şi lățimea maşinii de țesut; 

- nivelul vitezei de inserare este determinant pentru performanţa şi 
productivitatea maşinii de ţesut; 

- momentul lansării vectorului de bătătură şi, respectiv, perioada de 
inserare a firului de bătătură în cadrul ciclului de tesere sunt sincronizate cu 
acțiunile mecanismelor de formare a rostului, vătalei, schimbătorului de culori 
şi de supraveghere a funcţionării maşinii de ţesut; 

- energia vectorului de inserare să fie folosită preponderent pentru 
transportul firului de bătătură pe o lungime de rost cât mai mare; 

- reducerea la minimum posibil sau eliminarea frecărilor dintre organul 
de inserare şi firele de urzeală. 


5.1.Inserarea clasică pe maşini de ţesut rectilinii 


La procedeul clasic inserarea se realizează cu ajutorul suveicii, care 
reprezintă concomitent vectorul purtător al firului de bătătură şi depozitul 
acestuia pentru un număr determinat de cicluri de tesere. La procedeul de 
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inserare cu suveică se înregistrează o serie de inconveniente care determină 
limitarea şi, respectiv, plafonarea performanţelor. În acest sens, ca 
inconveniente majore, se au în vedere următoarele aspecte: 

- limitarea turatiei datorită forțelor ce se dezvoltă în timpul funcționării 
la organele mecanismului de lansare; 

- nivel de presiune acustică ridicată, cu valori de 90 — 100 dB, provocat 
de mecanismul de lansare în momentul propulsării suveicii; 

- creşterea neuniformitatii vitezei unghiulare a arborelui principal al 
maşinii de ţesut datorată acţiunilor periodice ale mecanismelor de lansare; 

- uzura rapidă a unor componente ale mecanismelor de lansare (picăre, 
braţe de lansare, elemente de frânare şi amortizare etc) ce impun intervenţii 
frecvente pentru reglare şi schimbare, cu influenţe negative asupra indicatorilor 
economici şi de exploatare intensivă ai maşinii de țesut; 

- productivitatea muncii şi a maşinii de țesut sunt limitate şi de 
capacitatea redusă de înmagazinare a firului în suveică (pe canetă se depun de 
obicei lungimi de 1000 — 5000 m); prin automatizarea alimentării formatului cu 
fir de bătătură se obţine o îmbunătățire a performanțelor însă creşte 
complexitatea echipamentelor de pe maşină, care impun cerințe deosebite 
pentru reglare şi întreţinere. 

Calitatea inserării cu suveică este influențată de o serie de factori 
mecanici şi tehnologici. Factorii mecanici se referă la tipul constructiv şi 
calitatea organelor componente ale mecanismelor de lansare, constituite din 
elemente mai mult sau mai putin deformabile. Asupra acestei categorii de 
factori tehnologul poate interveni în măsură mai mică, doar prin solicitarea de 
achiziționare a unor accesorii de calitate. Factorii tehnologici au în vedere 
reglajele efectuate la mecanismul de lansare (care influențează viteza suveicii, 
momentul lansării suveicii şi implicit traiectoria acesteia), tensiunea firelor de 
urzeală, tensiunea firului de bătătură, poziţia ramurilor rostului la intrarea şi 
ieşirea suveicii în/din rost, turatia maşinii de ţesut. Adecvarea reglajelor 
tehnologice la particularitatile firelor şi articolelor prelucrate constituie garanția 
pentru obținerea condiţiilor de inserare optime şi a performanţelor ridicate în 
exploatarea maşinii de ţesut. 


5.1.1.Suveica 


Suveica este organul ce efectuează depunerea firului de bătătură în rost 
pe maşinile de ţesut clasice. Suveica, confecţionată de obicei din lemn de esenţă 
tare (fag, carpen), cu masa de 300 — 500 g, este profilată aerodinamic la 
extremităţi şi are o serie de elemente constructive şi funcţionale cu rol 
tehnologic sau de consolidare mecanică. Particularitatile constructive ale 
suveicilor impun diferenţierea acestora după următoarele criterii: 
a)după tipul maşinii de ţesut: 
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- suveici pentru maşini mecanice; 

- suveici pentru maşini automate: cu schimbarea canetei; 

cu schimbarea suveicii; 
b)după tipul materiei prime posibil de prelucrat pe maşina de ţesut: 

- suveici pentru fire tip bumbac; 

- suveici pentru fire tip lână; 

- suveici pentru fire tip mătase; 

- suveici pentru fire metalice; 
c)după tipul formatului de bătătură folosit: 

- suveici pentru fire cu suport (caneta); 

- suveici pentru fire fara suport (canete oarbe); 
d)după modul de acţionare a suveicilor: 

- suveici actionate negativ (propulsate prin soc); 

- suveici actionate pozitiv (deplasate prin rost cu sisteme de roti dintate 

sau cu electromagneti); 
e)dupa pozitia ochiului de debitare a firului de batatura: 

- suveici de dreapta; 

- suveici de stanga. 

Elementele constructive ale principalelor tipuri de suveici sunt 
prezentate in fig.5.1. Extremitatile profilate ale corpului suveicii 1 sunt 
consolidate cu vârfurile metalice 2, de forma conică, care conferă rezistență 
sporită la şocurile de lansare. Ataşarea vârfurilor metalice la corpul suveicii 
trebuie astfel realizată încât să se asigure o suprafață profilată continuă, fără 
denivelări. Totodată, pentru a se evita agatarea firelor de urzeală, în special la 
intrarea şi ieşirea suveicii în/din rost, se impune asigurarea şi păstrarea 
suprafețelor acesteia bine lustruite şi fără asperitati. 

La toate suveicile, la nivelul peretelui anterior, este practicat un canal 4 
ce serveşte pentru ghidarea şi protejarea firului de bătătură la intrarea suveicii în 
casetă. Acest canal este plasat întotdeauna fie pe direcția ochiului de porțelan 3 
(fig.5.1.a,b,d) fie pe direcția dispozitivului 3 de conducere şi tensionare a firului 
de bătătură (fig.5.1.c). 

Formatul cu firul de bătătură este ataşat diferențiat la suveică în funcție 
de construcția şi destinaţia acesteia. La maşinile de ţesut mecanice şi cele cu 
schimbarea automată a suveicii caneta se instalează pe un fus F ce se poate roti 
din plan orizontal în plan vertical pentru înlocuirea canetei goale cu alta plină 
(fig.5.1.a,d). La maşina de ţesut cu schimbarea automata a canetei formatul de 
bătătură se ataşează într-un dispozitiv 8 (fig.5.1.c), prevăzut cu un arc de 
construcție specială, ce permite înlocuirea canetei goale, prin presare de sus în 
Jos, de către caneta plină. De aceea la astfel de maşini se folosesc suveici care 
au partea de jos deschisă. Pentru firele groase de bumbac, vigonie, liberiene şi 
lână se folosesc formate de bătătură fără suport care se introduc în suveici de 
construcție specială (fig.5.1.b). Aceste suveici au pereţi interiori rifelati şi un 


17 


capac C, din sârmă sau din tablă, pentru menţinerea corespunzătoare a poziției 
canetelor oarbe. Unghiul dintre baza suveicii şi peretele posterior al suveicii este 
de obicei 87° la suveicile pentru maşinile de ţesut mecanice (fig.5.1.a,b) şi 90° 
pentru maşinile de ţesut automate (fig.5.1.c,d). Aceleaşi unghiuri se reglează la 
maşinile menţionate între spată şi patul vătalei pentru a asigura ghidarea 
corespunzătoare a suveicii pe traseul de inserare. 


DALTAKE Sura 


Fig.5.1.Elemente constructive ale suveicilor 
a)suveică de dreapta pentru fire cu suport - maşina de ţesut mecanică; b)suveică 
de stânga pentru fire fără suport — maşina de ţesut mecanică; c)suveica de 
dreapta pentru fire cu suport — maşina de ţesut cu schimbarea automată a 
canetei; d)suveică de stânga pentru fire cu suport — maşina de ţesut cu 
schimbarea automată a suveicii. 
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La toate tipurile de suveici se lipesc pe pereţii interiori benzi de blană 7 
(de miel, de pisică, sintetică) care previn alunecarea spirelor de pe formatul de 
alimentare şi contribuie la uniformizare tensiunii firului de bătătură (fig.5.1.c). 
Înălţimea şi masa suveicii sunt corelate cu tipul materiei prime prelucrate. 
Suveica cu înălțimea şi masa cea mai mică este folosită pe maşini de ţesut fire 
tip mătase. Pentru reducerea înălțimii rostului, şi respectiv a deformatiei firelor 
de urzeală la formarea rostului, suveicile sunt confecționate cu înălțimea 
peretelui din față mai mică cu 2 - 4 mm decât înălțimea peretelui din spate. 

În construcţia suveicilor pentru maşini automate de ţesut sunt introduse 
elemente suplimentare care facilitează automatizarea procesului de schimbare. 
În acest sens pe peretele din fata al suveicii este prevăzută fanta 5 (fig.5.1.c,d) 
prin care pătrunde periodic palpatorul ce verifică prezenţa firului de bătătură pe 
canetă. La terminarea firului de pe canetă palpatorul (mecanic sau electric) 
lansează comanda de schimbare. La suveica folosită pe maşinile de ţesut cu 
schimbarea automată a canetei este prevăzută şi deschiderea 6 (fig.5.1.c) pentru 
acțiunea foarfecelui de reţinere şi tăiere a capetelor de fire în momentul 
schimbării. 

Aspectul şi elementele constructive specifice diferitelor tipuri de suveici 
folosite pe maşini de țesut mecanice şi automate sunt prezentate în anexa 1. 


5.1.2.Diagrama ciclică a suveicii 


Specificul tehnologiei de inserare clasică este deplasarea alternativă a 
suveicii dintr-o parte în cealaltă a maşinii de ţesut în scopul depunerii firului de 
bătătură în rostul format cu ajutorul firelor de urzeală. Analiza modului de lucru 
a suveicii în cadrul unui ciclu de funcționare a maşinii de ţesut, indiferent de 
sensul în care aceasta se deplasează, evidenţiază existența următoarelor faze 
distincte: 

- accelerarea suveicii în caseta de lansare; 

- deplasarea suveicii prin rost pentru depunerea firului de bătătură; 

- frânarea suveicii în caseta receptoare; 

- staționarea suveicii în casetă până la următoarea lansare. 

Distribuţia şi succesiunea fazelor de lucru ale suveicii pe diagrama 
ciclică sunt prezentate în fig.5.2 (fig.5.2.a — diagrama în formă circulară, 
fig.5.2.b — diagrama în formă desfăşurată). Momentele între care se derulează 
diferitele faze de lucru ale suveicii sunt corelate cu acțiunile celorlalte 
mecanisme ale maşinii de țesut şi in special cu acțiunile mecanismelor de 
formare a rostului şi de indesare. Pe zonele AB şi respectiv A.B. ale diagramei, 
care reprezintă cca 25° — 40° dintr-o rotaţie a arborelui principal, se produce 
accelerarea suveicii în caseta de lansare. În punctul B, respectiv Bı, se produce 
desprinderea suveicii de picăr şi intrarea acesteia în rost. Pentru a se obţine 
condiţiile corespunzătoare de inserare a firului de bătătură se impune ca în 
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momentul B, respectiv Bi, rostul să fie suficient deschis pentru a permite 
deplasarea nestanjenita a suveicii. Intrarea suveicii în rost în momentul B, situat 
înaintea poziţiei 3 (90°), este recomandată pentru maşinile de ţesut de lățime 
mare şi turație redusă dotate cu mecanism al vătalei neaxial. Intrarea suveicii in 
rost în momentul Bj, situat după poziţia 3 (90°), este recomandată pentru 
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a) 12; Q. 


A A, B B, C D 
Fig.5.2.Diagrama ciclică a suveicii 
a)in formă circulară; b)in formă desfăşurată 


maşinile de țesut de lățime mică şi turație mare dotate cu mecanism al vătalei 
axial sau cu neaxialitate redusă. 

Pe zona BC, şi respectiv B,C, se produce deplasarea suveicii prin rost şi 
se depune efectiv firul de bătătură. Durata fazei de inserare este cuprinsă între 
90° şi 150 dintr-o rotaţie a arborelui principal. Perioada de inserare include 
întotdeauna poziţia 6 (180°) deoarece la această poziţie distanţa de la gura 
tesaturii la spată este maximă şi acceleraţia vătalei, fiind maximă şi negativă, 
determină forte de inerție favorabile deplasării în siguranţă a suveicii prin rost. 

Pe zona CD, cu o durată de 30%-50 dintr-o rotaţie, se produce frânarea 
suveicii în caseta receptoare, iar pe zona DA, respectiv DA, cu durate cuprinse 
între 130° si 160°, are loc staționarea suveicii în casetă până la următoarea 
lansare. Pentru funcționarea corespunzătoare a maşinii de țesut se impune 
corelarea duratelor şi respectiv a momentelor de început şi sfârşit a acestor faze 
cu acţiunile celorlalte mecanisme şi dispozitive ce au legătură cu suveica 
(mecanismul de siguranță, palpatorul, mecanismul de schimbare automată a 
canetei sau suveicii, mecanismul de schimbare a culorilor). 
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5.1.3.Variaţia vitezei suveicii în cadrul unui ciclu de tesere 


Graficul de variaţie a vitezei suveicii pentru fazele de lucru ale acesteia 
din cadrul unui ciclu de tesere este prezentat în fig.5.3. Conform acestui grafic 
viteza suveicii este nulă pe durata stationarii în casetă (înaintea lansării şi dupa 
finalizarea frânării), înregistrează o creştere de la valoarea zero la valoarea V in 
perioada accelerării în caseta de lansare, este descrescătoare de la valoarea V; la 
valoarea V> în timpul inserării şi se reduce de la valoarea V> la zero în timpul 
frânării în caseta receptoare. Fiecăreia din fazele de lucru în care se produce 
mişcarea suveicii îi corespunde câte o porţiune din traseul de deplasare al 
acesteia. Ca urmare se disting: lungimea traseului de accelerare, lungimea 
traseului de inserare şi lungimea traseului de frânare. Lungimile traseului de 
accelerare şi traseului de frânare sunt impuse constructiv, iar lungimea traseului 
de inserare se asimilează cu lățimea nominală în spată a maşinii de ţesut. 
Creşterea accentuată a vitezei în perioada accelerării se datorează transmiterii 
energiei mecanismului de lansare către suveică prin intermediul picărului. În 
timpul deplasării pe traseul de inserare se înregistrează o anumită cădere a 
vitezei suveicii cauzată de frecările acesteia cu spata, patul vătalei şi firele de 
urzeală precum şi de rezistenţa aerului şi tensiunea firului de bătătură desfăşurat 
de pe canetă. După ce s-a efectuat inserarea energia suveicii este preluată 
integral de elementele casetei care-i asigură staționarea în poziția necesară 
pentru lansarea corespunzătoare în sens invers. 


T (1 ciclu de tesere) 


Fig.5.3.Graficul de variaţie a vitezei suveicii 
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Durata T a ciclului de tesere şi respectiv a ciclului de lucru a suveicii 
este dependentă de turatia maşinii de ţesut şi se calculează cu relaţia: 


T=—=t, +t, +t, +t, +t,, (s) (5.1) 


in care: nap este turatia arborelui principal al maşinii de ţesut, (rot/min); 

tsı» ts2 - durate de staționare a suveicii în casetă, (s); 

t, — durata accelerării suveicii în caseta de lansare, (s); 

ti — durata inserării firului de bătătură prin rost, (s); 

te— durata frânării suveicii în caseta receptoare, (s). 

Timpul efectiv t; de inserare a firului de bătătură în cadrul unui ciclu de 
tesere se obține din relaţiile: 


t. O. 

Si e atei 5.2 

T 360 oe) 
T-a. -a.. | 

pes a, 60-a; a, 6) (53) 


= = 
360  360-n,, 6-n,, 
în care: a, reprezintă unghiul de pe diagrama ciclică corespunzător perioadei de 
inserare din cadrul unui ciclu de tesere, (grade). 
Viteza medie a suveicii Vmea din timpul inserării firului de bătătură se 
poate estima cu relațiile: 


_Vitv, Si 


1 


med 2 t. 


i i 


6-n,,°S; 
=— = (ms) (5.4) 


în care: V, este viteza suveicii la intrarea în rost, (m/s); 
V2 — viteza suveicii la ieşirea din rost, (m/s); 
Si — lungimea traseului de inserare a firului de bătătură, (m). 
Din relaţia (5.4) se deduce expresia vitezei V, de forma: 


_6-n-S; | 
a. 


1 


V V, (m/s) (5.5) 


Considerând că în timpul inserării mişcarea suveicii este încetinită se 
poate estima valoarea vitezei V2 cu relația: 


V, = Vant = Viza (m/s) (5.6) 


Ap 
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în care: a reprezintă acceleraţia suveicii la traversarea rostului, (m/s?). 
Din relaţiile (5.5) şi (5.6) se deduce expresia finală a vitezei V, de 
forma: 


6-n,-S. | 
ARE) mda. y (m/s) (5.7) 
a; 12-n,, 


1 


Conform relaţiei (5.7) valoarea vitezei suveicii V, la intrarea in rost 
trebuie corelată cu turatia arborelui principal nap, lungimea traseului de inserare 
S; şi valoarea unghiului a, alocat inserării în cadrul unui ciclu de tesere. Întrucât 
în expresia (5.7) al doilea termen din partea dreaptă are o pondere 
nesemnificativă (cca 5 — 8 %) se poate aprecia că valoarea vitezei V, este in 
relație directă cu turatia maşinii de ţesut şi lățimea în spată a acesteia şi în 
relație inversă cu durata inserării. Practic valoarea vitezei V, în momentul 
desprinderii suveicii de picăr trebuie să asigure învingerea rezistentelor de pe 
traseul de inserare şi depunerea firului de bătătură în timp util încât să se obțină 
sincronizarea corespunzătoare a mişcării suveicii cu acţiunile celorlalte 
mecanisme de pe maşina de ţesut. 

Creşterea lăţimii utile a maşinii de ţesut în condiţiile menţinerii valorilor 
parametrilor turatiei nay şi unghiului œ; presupune creşterea vitezei medii a 
suveicii. Corespunzător parametrilor tehnologici şi cinematici specifici 
procesului de lansare a suveicii rezultă valori ale vitezei maxime V, de 17 — 18 
m/s şi ale vitezei medii Vineq de 10 -14 m/s. 

Disponibilitatea cinematică a maşinii de țesut exprimată prin valoarea 
turatiei maxime posibile nApmax se poate obține pe baza elementelor tehnologice 
specifice (V mea, &;, Si) din relaţia (5.4): 


(rot/min) (5.8) 


n Ap max 3 6 


În fig.5.4 sunt reprezentate limitele de variație ale turatiei maxime în 
funcție de lățimea în spată Si, unghiul a, de pe diagrama ciclică alocat inserării 
efective şi de valoarea vitezei medii Vmeq a suveicii din timpul inserării. 
Graficul este construit pentru valori ale latimii S; cuprinse între 1 şi 2 m, valori 
ale unghiului a, cuprinse între 90° şi 130°, precum şi valori ale vitezei medii de 
10, 12 şi 14 m/s. Pentru aceeaşi maşină de ţesut parametrul S; are valoare 
impusă constructiv, iar parametrii Veda șia, pot fi reglati între anumite limite in 
concordanţă cu cerinţele tehnologice. Întotdeauna creşterea vitezei medii V med 
presupune amplificarea solicitărilor organelor componente ale mecanismelor de 
lansare şi intensificarea eforturilor pentru frânarea suveicii în casetă. Ca urmare, 
creşterea turatiei maşinii de ţesut este posibilă fie prin păstrarea valorii 
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V mea = 12 m/s 


V med = 10 m/s 
2002 Lise ae ace PT e err ep ee a I 


-V mea = 14 m/s 
-V mea = 12 m/s 


a = -V med = 10 m/s 


90° 100° 110° 120° 130° 


Fig.5.4.Limitele de variație a turatiei maxime 


unghiului, şi sporirea vitezei medii V mea fie prin păstrarea valorii vitezei medii 
V med ŞI creşterea unghiului a,. Funcționarea în condiții de siguranță, eficiență şi 
fiabilitate au determinat limitarea turatiei maxime a maşinii de ţesut clasice la 
valori de maximum 250 rot/min, fapt ce a contribuit la plafonarea 
performanţelor acestei maşini şi orientarea cercetărilor pentru dezvoltarea altor 
tehnologii mai productive. 


5.1.4.Traiectoria suveicii 


Deplasarea suveicii dintr-o parte în cealaltă a maşinii de ţesut, produsă 
de mecanismul de lansare, are loc în timp ce vătala este în mişcare de oscilație. 
Ca urmare, prin combinarea mişcării pe direcție perpendiculară fata de firele de 
urzeală, impusă de mecanismul de lansare, şi mişcarea de-a lungul firelor de 
urzeală impusă de vătală se obţine o traiectorie curbilinie a suveicii (fig.5.5). 
Considerând lansarea de la dreapta la stânga, se observă că la deplasarea până la 
mijlocul lungimii rostului suveica efectuează concomitent mişcarea de înaintare 
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şi mişcarea de îndepărtare de gura tesaturii în timp ce vătala oscilează către 
poziția extrema din spate. Apoi, suveica depune firul de bătătură pe cealaltă 
lungime a rostului efectuând simultan mişcarea de înaintare şi mişcarea de 
apropiere de gura tesaturii în timp ce vătala oscilează către poziția extrema din 
fata. Deplasarea suveicii prin rost concomitent cu oscilatia vătalei determină 


LL LL VILELE 


Fig.5.5. Traiectoria suveicii 


forma spaţială a traiectoriei. Deoarece unghiul de oscilație al vătalei este redus 
(<15°) si raza de curbură a vătalei fata de axa de oscilație este mare se poate 
asimila cu suficientă precizie traiectoria spaţială a suveicii cu o traiectorie plană. 
În cazul în care lansarea suveicii şi inserarea firului se produc în timp ce vătala 
este staționară la poziţia extremă din spate se obţine traiectoria liniară. 

Forma traiectoriei suveicii este influențată, pe de o parte, de 
caracteristicile cinematice ale mecanismului vătalei şi, pe de altă parte, de 
parametrii reglati la mecanismul de lansare, respectiv momentul lansării suveicii 
în rost şi viteza acesteia. Pentru fiecare maşină de ţesut in parte caracteristicile 
cinematice ale mecanismului vătalei sunt realizate constructiv şi nu pot fi 
modificate, în schimb momentul lansării şi viteza suveicii sunt parametrii ce se 
reglează frecvent. Momentul lansării suveicii se consideră optim dacă rostul 
este suficient deschis pentru a permite trecerea suveicii fără a produce 
suprasolicitarea firelor de urzeală. Lansarea suveicii mai devreme decât 
momentul optim determină frecări excesive ale firelor de urzeală din marginea 
de intrare, iar lansarea după momentul optim determină frecări excesive ale 
firelor de urzeală din marginea de ieşire. Viteza suveicii trebuie corelată cu 
turatia şi lățimea maşinii de ţesut, încât suveica să străbată lungimea rostului în 
timpul alocat pe diagrama ciclică fără a produce suprasolicitări ale firelor de 
urzeală nici la intrarea în rost şi nici la ieşirea din rost. 

Forma traiectoriei suveicii poate constitui un criteriu de apreciere a 
modului de reglare a mecanismului de lansare. Întrucât maşina de țesut clasică 
are două mecanisme de lansare, câte unul pe fiecare parte, aprecierea modului 
de reglare a acestora presupune analiza separată a traiectoriilor produse de cele 
două mecanisme. Forma traiectoriei poate fi modificată, atât prin reglarea 
individuală a parametrilor lansării (momentul lansării şi viteza suveicii), cât şi 
prin reglarea simultană a acestora. De aceea interpretarea corectă a formei 
traiectoriei impune cunoaşterea condiţiilor în care aceasta a fost obținută. 
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Aprecierea formei traiectoriei suveicii se face în funcție de poziția 
valorii Ymax față de marginile tesaturii şi de distanţele de la traiectorie până la 
gura tesaturii măsurate pe cele două margini (fig.5.6). Traiectoriile 1, 2 şi 3 sunt 
considerate pentru mecanismul de lansare din partea stângă a maşinii de țesut. 
Traiectoria 2 este considerată că are forma optimă deoarece distanța maximă 
Ymax faţă de gura ţesăturii se obţine la jumătatea rostului x2 = 0.5 lsp, iar 
distanțele de la traiectorie la gura tesaturii măsurate pe cele două margini sunt 
egale, Ys2 = ya2. Momentul lansării şi viteza suveicii determina forma simetrică a 
traiectoriei. Pentru evitarea suprasolicitării firelor de urzeală la intrarea/ieşirea 
suveicii în/din rost se recomandă ca ys = Yao = 1.5 1, unde l, este lăţimea 
suveicii. Traiectoria 1 se obține în condițiile păstrării vitezei suveicii şi 
modificării în avans a momentului lansării. Maximum traiectoriei este deplasat 


Fig.5.6.Forme ale traiectoriei suveicii 


spre dreapta fata de mijlocul lungimii rostului la o distanță x; > 0.5 lsp, iar 
distanțele de la traiectorie la gura tesaturii pe cele două margini sunt inegale, 
respectiv ysı < yai. Ca urmare se produc frecări intense ale suveicii cu firele de 
urzeală pe marginea de intrare în rost. Traiectoria de forma 3 se obține în cazul 
păstrării vitezei suveicii şi lansării cu întârziere a acesteia. Maximum 
traiectoriei se deplasează spre stânga fata de mijlocul lungimii rostului la o 
distanță x3 < 0.5 lsp, fapt ce determină inegalitatea distanțelor de la traiectorie la 
gura tesaturii pe cele două margini, ys3 > ya3. Ca urmare suveica are condiții 
bune de intrare în rost în schimb în marginea opusă produce frecări intense ale 
firelor de urzeală. Practic modul de reglare a celor două mecanisme de lansare 
de pe maşina de ţesut se apreciază operativ prin starea şi frecvenţa de rupere a 
firelor de urzeală de pe cele două margini. 


5.1.5.Presiuni exercitate asupra suveicii în timpul inserării 


La deplasarea prin rost suveica este ghidată concomitent de patul vătalei 
şi de către spată. De aceea la nivelul suprafeţelor de contact ale suveicii cu patul 
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vătalei şi spata se dezvoltă anumite presiuni care influențează condiţiile de 
mişcare ale suveicii şi uzura acesteia. 

Elementele specifice datorate presiunilor ce se dezvoltă la contactul 
suveicii cu patul vătalei sunt prezentate în fig.5.7. Dacă suveica este staționară 
diagrama presiunilor acesteia asupra patului vătalei are distribuţia uniformă de 
tipul I iar reacţiunea patului vătalei Pı, considerată în centrul de masă al 
suveicii, este orientată pe direcție verticală în sus. 

În timpul deplasării suveicii prin rost, pe direcţia perpendiculară a firelor 
de urzeală, între partea inferioară a suveicii şi patul vătalei se dezvoltă forța de 
frecare F; ce se opune mişcării suveicii. Forma profilată a extremității suveicii 
şi forța F; determină apariția unui moment rotitor M, ce tinde să orienteze 
vârful anterior al suveicii către patul vătalei. Ca urmare, repartiția presiunilor 
suveicii asupra patului vătalei se modifică şi devine de tipul II iar punctul de 
aplicaţie al forței P; se deplasează cu o mărime L; în direcția de mişcare. 


| Nn ees 
i E 
olor patul 


vatalei 
Fig.5.7.Presiuni la contactul suveicii cu patul vatalei 


In aceste condiţii ecuaţia de echilibru a forțelor ce acționează asupra 
suveicii este de forma: 


F-a=P-L, (cN) (5.9) 
în care: F; este forța de frecare dintre suveica şi patul vătalei, (cN); 
a — semiinaltimea suveicii, (mm); 
Pı — reacţiunea patului vatalei fata de suveica, (cN); 
— deplasarea punctului de aplicaţie a forței Pı, (mm). 
Valoarea forței de frecare F, se calculează cu relația: 


F, =u, P, (cN) (5.10) 


în care: ueste coeficientul de frecare dintre suveică şi patul vătalei. 
Din relaţiile (5.9) şi (5.10) rezultă: 


L,=H,:a (mm) (5.11) 
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Conform relaţiei (5.11) valoarea deplasării Lı a punctului de aplicație al 
forţei Pı este direct proporțională cu semiinaltimea suveicii a şi coeficientul de 
frecare u, dintre patul vătalei şi suveică pe direcția transversală a firelor de 


urzeală. Trebuie menţionat faptul că deplasarea punctului de aplicație a forței P, 
şi orientarea vârfului anterior al suveicii către patul vătalei determină, pe de o 
parte, stabilitatea mişcării suveicii prin rost şi, pe de altă parte, uzura accentuată 
a extremităților acesteia. 

Elementele specifice datorate presiunilor ce se dezvoltă la contactul 
suveicii cu spata sunt prezentate în fig.5.8. Dacă suveica este staționară 
diagrama presiunilor acesteia asupra spatei are distribuția uniformă de tipul I iar 
reacţiunea spetei P2, considerată în centrul de masă al suveicii, este orientată pe 
direcție orizontală către fata. 

În timpul deplasării suveicii prin rost între partea laterală a suveicii şi 
spată se dezvoltă forța de frecare F? ce se opune mişcării suveicii. Forma 
profilată a extremității suveicii şi forța F) determină apariția unui moment 
rotitor M: ce tinde să orienteze vârful anterior al suveicii către spată. Ca urmare, 
repartiția presiunilor suveicii asupra spetei se modifică şi devine de tipul II iar 
punctul de aplicaţie al forței P2 se deplasează cu o mărime L» în direcția de 
mişcare. 


Fig.5.8.Presiuni la contactul suveicii cu spata 


In aceste condiții ecuația de echilibru a forțelor ce acționează asupra 
suveicii este de forma: 


F -b=P La (cN) (5.12) 
în care: F, este forţa de frecare dintre suveica şi spată, (cN); 

b — semilatimea suveicii, (mm); 

P2 — reacţiunea spatei fata de suveica, (cN); 


L» — deplasarea punctului de aplicaţie a forței P2, (mm). 
Valoarea forţei de frecare F, se calculează cu relația: 


F, =u,:P, (cN) (5.13) 
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în care: u, este coeficientul de frecare dintre suveică şi spată. 
Din relaţiile (5.12) şi (5.13) rezultă: 


L, =u,:b (mm) (5.14) 


Conform relației (5.14) valoarea deplasării L» a punctului de aplicație al 
forţei Pz este direct proporțională cu semilatimea suveicii b şi coeficientul de 
frecare u, dintre spată şi suveică. Trebuie menționat faptul că deplasarea 
punctului de aplicație a forței P2 şi orientarea vârfului anterior al suveicii către 


spată determină, pe de o parte, stabilitatea mişcării suveicii prin rost şi, pe de 
altă parte, uzura accentuată a extremităților acesteia. 
5.1.6.Forte ce acționează asupra suveicii în timpul inserării 

Mişcarea spațială a suveicii se produce sub acţiunea unor sisteme de 
forte (fig.5.9) dispuse pe direcţii diferite după cum urmează: 
-pe direcția Cx paralelă cu gura ţesături: 

— forţa P transmisă suveicii de la mecanismul de lansare prin intermediul 
picărului, care-i produce deplasarea prin rost: 


P=m-a (N) (5.15) 


- forţa de frecare F, a suveicii cu patul vatalei şi, respectiv, firele de 
urzeală pe direcția transversală a acestora: 


F =a P N) (5.16) 

- forța de frecare F, a suveicii cu spata: 

F, =u, P, (N) (5.17) 
-pe direcția Cy paralelă cu firele de urzeală: 

- forța de reacțiune a spetei asupra suveicii, P2 (N); 


-forța de frecare F a suveicii cu firele de urzeală pe direcția longitudinală 
a acestora: 


F=y-P, (N) (5.18) 


- componenta tangentiala Q; a forței de inerție: 
Q, =m-R-e (N) (5.19) 
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-pe direcția Cz perpendiculară pe planul urzelii şi tesaturit: 
— forţa de reacțiune a patului vătalei asupra suveicii, P.(N); 
- componenta normală Q, a forţei de inerție: 


Q, =m-R-o"(N) (5.20) 


- forța G dată de masa suveicii: 


G=m-g (N) (5.21) 


vătalei 


Fig.5.9.Schema forţelor ce acţionează asupra suveicii 


Semnificaţia termenilor din relaţiile (5.15) — (5.21) este următoarea: m - 
masa suveicii, (kg); a — acceleraţia suveicii, (m/s’); 4- coeficientul de frecare 
dintre suveică şi firele de urzeală pe direcţia transversală a acestora; 4u,- 
coeficientul de frecare dintre suveică şi spata; u - coeficientul de frecare dintre 
suveică şi firele de urzeală pe direcția longitudinală a acestora; R — raza de 
oscilație a centrului de masă C al suveicii sprijinită pe patul vătalei şi pe spată, 
(m); e - acceleraţia unghiulară a suveicii în mişcarea de oscilație, (rad/s*); œ - 
viteza unghiulară a suveicii în mişcarea de oscilație, (rad/s); g — acceleraţia 
gravitaţională, (m/s?). 

Din proiectarea forțelor pe cele trei axe se obțin următoarele ecuații: 
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- pe direcția Cx: T- F —F, =0 (5.22) 
- pe direcția Cy: F+ P, -Q, =0 (5.23) 
- pe direcția Cz: P, +Q, -G=0 (5.24) 


După înlocuirea forțelor cu elementele de definiție corespunzătoare 
(considerând componenta normală Qn, = 0) şi prelucrarea adecvată a ecuațiilor 
se obţine expresia accelerației suveicii de forma: 


a= St, R-E-M-L,-g (5.25) 


Conform relației (5.25) accelerația suveicii în timpul inserării este 
influenţată, pe de o parte, de caracteristicile cinematice ale mecanismului vătalei 
(Re ) şi, pe de altă parte, de calitatea şi starea suprafeţelor de contact ale 
suveicii cu spata, firele de urzeală şi patul vătalei (4,4,4). Pentru a spori 
siguranța mişcării suveicii prin rost şi atenuarea influențelor negative asupra 
nivelului accelerației sunt necesare o serie de acțiuni pregătitoare menite să 
asigure suprafeţe curate şi bine şlefuite ale suveicii, spetei şi patului vătalei, 
respectiv reducerea coeficienţilor de frecare. 


5.1.7.Variaţia tensiunii firului de bătătură în timpul inserării 


Tensiunea firului de bătătură reprezintă un parametru tehnologic de bază 
care contribuie la buna desfăşurare a procesului de tesere şi la constituirea 
corespunzătoare a structurii tesaturii. Totodată, tensiunea firului de batatura 
exercită o anumită influență asupra mişcării suveicii în timpul inserării. Pe 
maşina de țesut clasică desfăşurarea firului de pe caneta aflată în suveică se face 
fata de una din marginile ţesăturii. De aceea influenţa tensiunii firului de 
bătătură asupra mişcării suveicii se manifestă diferențiat în funcție de sensul de 
mişcare al acesteia şi poziţia ochiului de debitare. În fig.5.10 este prezentată 
variația tensiunii firului de bătătură în cazul unei suveici ce are ochiul de 
debitare în partea dreaptă (suveică de dreapta). 

Având în vedere mişcarea spaţială a suveicii se poate considera că 
tensiunea T a firului de bătătură are trei componente: Tx şi Ty în planul patului 
vătalei şi T, într-un plan perpendicular pe patul vătalei. Componenta T, se 
opune înaintării suveicii iar componenta Ty tinde să îndepărteze vârful suveicii 
de spată. Componenta T, cu valoare nesemnificativă, creează un efect de 
îndepărtare a suveicii de patul vătalei. În timpul fiecărei inserări se schimbă 
continuu direcția firului de bătătură fata de gura tesaturii, fapt ce determină o 
anumită variaţie a tensiunii T. Independent de sensul de mişcare a suveicii 
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componenta Tx se amplifică iar componenta Ty se reduce pe măsură ce suveica 
înaintează prin rost. 

La deplasarea suveicii de la stânga la dreapta (fig.5.10.a), cu ochiul de 
debitare în fata, firul de bătătură se desfăşoară fata de marginea din stânga a 
tesaturii iar direcția tensiunii T se menţine în permanenţă sub centrul de masă al 
suveicii. Ca urmare momentul rotitor creat de tensiune tinde să îndepărteze 
vârful din fata al suveicii de spată. 


b) 


Fig.5.10.Variatia tensiunii firului de bătătură la desfăşurarea de pe caneta 


La deplasarea suveicii de la dreapta la stânga (fig.5.10.b), cu ochiul de 
debitare în spate, firul de bătătură se desfăşoară faţă de marginea din dreapta a 
țesăturii. Modificarea direcției tensiunii T fata de centrul de masă al suveicii 
determină formarea unor momente rotitoare cu efecte diferite asupra suveicii în 
funcție de poziția pe care o are în rost. Initial direcția tensiunii este deasupra 
centrului de masă şi determină un moment rotitor ce tinde să preseze vârful 
anterior al suveicii către spată. La mijlocul lungimii rostului direcția tensiunii 
trece prin centrul de masă a suveicii şi efectul momentului rotitor se anulează. 
În timpul inserării pe a doua jumătate a lungimii rostului direcţia tensiunii T 
trece sub centrul de masă al suveicii şi determină un moment rotitor ce tinde să 
îndepărteze vârful anterior al suveicii de spată. 


5.1.8.Frânarea suveicii în casetă 
Conform diagramei ciclice (fig.5.2) după faza de inserare a firului de 


bătătură în rost urmează faza de frânare a suveicii în caseta receptoare. Acţiunea 
de frânare este necesară pentru preluarea integrală a energiei suveicii şi oprirea 
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acesteia într-o poziție determinată, care să permită lansarea corespunzătoare în 
sens opus la următorul ciclu de tesere. Caseta suveicii (fig.5.11) este constituită 
din peretele posterior 1, sabotul de frânare 2 şi peretele anterior 3. Peretele 
posterior, dispus în prelungirea spetei, are poziție fixă iar peretele anterior are 
posibilitate de reglare în concordanţă cu lățimea suveicii. Sabotul de frânare 2, 
cu axa de oscilație O,, pătrunde prin deschiderea peretelui posterior 1 fiind 
presat către suveică de forța P. Această forță este produsă de arcul de întindere 
10 ce acţionează asupra pârghiei cu braţele 9 şi 8, ce oscilează în jurul axei O2 
montată pe grinda vătalei 7. 

Analiza procesului de frânare arată că preluarea energiei suveicii se face, 
inițial, prin ciocnirea şi frecarea cu elementele casetei şi, în final, prin 
intermediul amortizorului. După ieşirea din rost (fig.5.11.a) suveica pătrunde în 
casetă şi pierde o parte din energie (cca 10 %) datorită ciocnirilor succesive cu 
peretele anterior 3 (zona a) şi cu sabotul de frânare 2 (zona b). În continuare 
energia suveicii este preluată în proporţie de cca 20 % prin frecarea cu peretele 
anterior 3 şi sabotul de frânare 2. Uneori în construcția casetei se introduce, în 


Fig.5.11.Constructia casetei de frânare a suveicii 


continuarea sabotului 2, un al doilea sabot de frânare 6 (fig.5.11.b), care 
determină apariția unei ciocniri suplimentare (zona d). Suveica continuă să se 
deplaseze către extremitatea casetei cu viteză descrescătoare. Urmează ciocnirea 
vârfului suveicii cu picărul 4 (zona c), care preia cca 10 — 15 % din energie. 
Diferența de 55 — 60 % din energia suveicii este transmisă de picăr 
amortizorului 5. 

Eficiența procesului de frânare a suveicii în casetă este sporită prin 
căptuşirea cu piele a părților active ale pereţilor 1, 3 şi sabotilor de frânare 2, 6. 
Totodată, eficienţa frânării este asigurată prin reglarea între pereții 1 şi 3 a unei 
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distanțe mai mare cu 1-2 mm la intrarea suveicii în casetă fata de extremitatea 
opusă. Prin folosirea unor dispozitive speciale se oferă posibilitatea diferentierii 
forţelor de frânare la intrarea/ieşirea suveicii în/din casetă. In acest fel se 
produce creşterea presiunii asupra sabotului în timpul frânării suveicii în casetă 
şi se reduce presiunea pe sabot în timpul lansării, cu efecte pozitive asupra 
consumului de energie. 

Schema forțelor ce intervin în procesul de frânare a suveicii S la intrarea 
în casetă este prezentată în fig.5.12. Presiunea P exercitată asupra sabotului 2 
determină dezvoltarea forțelor de frecare Fi, F2 ale suveicii cu sabotul 2 şi 
peretele anterior 3. Totodată, se dezvoltă şi presiunile normale N, N2 ale 
suveicii asupra sabotului 2 şi peretelui anterior 3. Ca urmare, forța F de frânare 
a suveicii la intrarea în casetă se estimează cu relaţia: 


F=F +F,=N,-,+N,-H, (5.26) 


în care: 4,4, reprezintă coeficienţii de frecare ai suveicii S cu sabotul 2 şi 
peretele anterior 3 al casetei. 


Fig.5.12.Schema forţelor la frânarea suveicii în casetă 


Forţa normală N. se determina din ecuația de echilibru static a 
momentelor forţelor ce acționează asupra sabotului de frânare 2 fata de axa O.: 


> (M)o, =0< P-L-N,-L,-F,-L, =0 (5.27) 

P-L=N,-L,+N,-L,-u, =N, (Li +L, u) (5.28) 
_ PL (5.29) 
L,+L,-4, 


Considerând N, =N, =N şi u, =“, =u se obține expresia finală a 
forței de frânare F a suveicii în casetă de forma: 
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P-L 
L,+L,-u j 
Conform relației (5.30) forța de frânare a suveicii la intrarea în casetă 
este influențată direct de mărimea forței P exercitată pe sabotul de frânare şi de 
brațul acestei forte fata de axa de oscilație a sabotului. Totodată, influență 
semnificativă asupra mărimii forței de frânare determină natura şi starea 
suprafețelor elementelor casetei prin coeficientul de frecare u. 


F=2-N-p=2- (5.30) 


5.1.9. Amortizarea energiei suveicii 


Un rol deosebit de important la nivelul casetei suveicii îi revine 
amortizorului. Acesta preia progresiv şi integral energia suveicii după 
parcurgerea casetei de recepţie şi produce oprirea suveicii în casetă într-o 
poziţie bine determinată (fără ricoşări). În acest fel se creează condiţiile optime 
ca la ciclu următor de tesere să se realizeze lansarea corespunzătoare în sens 
invers. Din punct de vedere constructiv amortizorul reprezintă un ansamblu 
mecanic, hidraulic sau pneumatic care este poziționat în caseta suveicii sau la 
extremitatea vătalei. Amortizorul mecanic este folosit pe maşinile de ţesut 
mecanice şi pe unele maşini de ţesut automate, iar amortizorul hidraulic 
(pneumatic) se întâlneşte numai pe maşini de ţesut automate. Uneori maşinile de 
ţesut automate sunt dotate cu amortizor hidraulic la nivelul casetei unde se face 
schimbarea automată a canetei şi cu amortizor mecanic la nivelul casetei din 
partea opusă. 

Amortizorul mecanic este realizat sub forma unor elemente elastice 
confecționate din piele sau materiale textile stratificate (fig.5.13). La fiecare 
casetă în parte, pe tija 2 de ghidare a picărului 3, sunt instalate piesele de piele 
4. Aceste piese sunt legate între ele prin intermediul unei curele 5, numită curea 
de burtă, care este dispusă paralel cu grinda vătalei 1 cu ajutorul inelelor de 
conducere 6. La intrarea în casetă presiunea exercitată de suveică asupra 
picărului 3 se transmite corespunzător piesei 4 şi curelei 5, care preiau integral 
energia suveicii şi produc oprirea acesteia într-o poziție determinată. 


Fig.5.13.Principiul amortizării mecanice cu elemente din piele 


Amortizorul hidraulic (fig.5.14) reprezintă un dispozitiv perfecționat 
folosit pentru oprirea suveicii la finalizarea cursei în caseta receptoare. 
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Caracteristica principală a acestui dispozitiv este dată de faptul că produce 
oprirea pe o distanță redusă şi într-un timp foarte mic, sincronizat cu frecvența 
de lucru a maşinii de țesut. Principiul de funcționare al amortizorului hidraulic 
se bazează pe transformarea energiei mecanice furnizată de suveica în mişcare 
de translație in energie termică. Din punct de vedere constructiv amortizorul 
hidraulic este un dispozitiv de tip cilindru-piston cu ajutorul căruia se produce 
curgerea forțată a unui lichid vâscos printr-un orificiu calibrat. 


f 


Fig.5.14.Amortizorul hidraulic 


Tamponul 1 este instalat pe pistonul 2 cu posibilitate de culisare în 
cilindrul 3. Acest cilindru este introdus în carcasa 6 care se ataşează pe 
extremitatea vătalei prin intermediul boltului 7. În interiorul carcasei se 
introduce uleiul hidraulic 4 şi se creează o anumită presiune a aerului 5. Energia 
mecanică ce se dezvoltă după ciocnirea suveicii cu picărul produce deplasarea 
tamponului 1 cu pistonul 2. Ca urmare uleiul din cilindrul 3 este refulat forțat în 
spațiul de expansiune din interiorul carcasei 6 şi se obține amortizarea șocului. 
După încetarea acțiunii asupra tamponului 1 pistonul 2 este deplasat în poziție 
avansată de presiunea uleiului care pătrunde din nou în cilindrul 3. 


C 


5.1.10.Mecanisme de lansare a suveicii 


Mecanismele folosite pentru propulsarea suveicii in rost sunt diverse şi 
au construcţia adaptată tipului de maşină pe care sunt instalate. În toate cazurile 
aceste mecanisme au dispunere bilaterală. Clasificarea mecanismelor de lansare 
se poate face după următoarele criterii: 

a)după tipul lansărilor ce le produc: 

- mecanisme cu lansări alternative; 
- mecanisme cu lansări arbitrare; 

b)după sursa de energie folosită pentru lansarea suveicii: 

- mecanisme acționate de la came situate pe arborele principal; 
- mecanisme acţionate de la came situate pe arborele secundar; 
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- mecanisme acționate de forța unui arc de întindere; 
c)dupa zona de acţionare a brațului de lansare: 

- mecanism cu lansare de sus; 

- mecanism cu lansare de mijloc; 

- mecanism cu lansare de jos; 
d)după modul de montare a picărului: 

- mecanism cu picărul fixat pe braţul de lansare; 

- mecanism cu picărul articulat pe braţul de lansare; 

- mecanism cu picărul ghidat pe o tijă. 

Pe marea majoritate a maşinilor de ţesut clasice se foloseşte acționarea 
mecanismelor de lansare de la came instalate pe arborele secundar A; (fig.5.15). 
Camele de lansare, din stânga Cı, şi din dreapta Cig, sunt decalate reciproc la 
180°. Camele cu o singură proeminenta pot produce numai lansări alternative, 
iar camele cu două proeminențe, cu dispunere simetrică pe circumferință, pot 
produce numai lansări arbitrare, numai lansări alternative sau lansări combinate. 


Z | w KS 


Fig.5.15.Dispunerea camelor de lansare pe arborele secundar 


Dispunerea camelor de lansare pe arborele secundar As impune acționarea 
acestuia astfel încât să fie posibilă lansarea suveicii la fiecare ciclu de tesere în 
parte. Transmiterea mişcării de la arborele principal A, la arborele secundar As 
se face prin roțile dințate Z; şi Z2. Conform elementelor cinematice specifice, 
prezentate în fig.5.15, se obține relația: 

Z (5.31) 


n,,°Z, =D, 


p S 


în care: nap reprezintă turatia arborelui principal, (rot/min); 

nas — turatia arborelui secundar, (rot/min); 

Z, — numărul de dinți ai roții dinţate de pe arborele principal; 

Z» - numărul de dinți ai roții dințate de pe arborele secundar. 

Pentru a obţine câte o lansare la fiecare rotaţie a arborelui principal este 
necesar să fie îndeplinită condiţia: Z2 = 2 Zi. Ca urmare, pe maşina de țesut 
clasică turatia arborelui secundar nas este întotdeauna jumătate din turatia 


arborelui principal nap: 
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Existenţa acestui raport de transmitere a mişcării de la arborele principal 
la arborele secundar, pe care sunt montate camele de lansare, influenţează în 
bună măsură energia şi parametrii cinematici ai lansării. În acest sens viteza 
unghiulară a arborelui secundar şi profilul camei sunt hotărâtoare pentru 
calitatea inserării. De aceea, pentru a se evita oprirea suveicii în rost la primul 
ciclu de tesere, pornirea maşinii de ţesut clasice se face cu vătala la poziția 
extremă din spate. 


îi (5.32) 


5.1.10.1.Mecanismul cu lansare de sus 


Schema mecanismului cu lansare de sus se prezintă în fig.5.16. Acest tip 
de mecanism produce lansări alternative şi este întâlnit pe maşini de ţesut 
mecanice folosite în sectorul prelucrării firelor de bumbac. Energia necesară 
lansării este furnizată de cama 2 montată pe arborele secundar 1. Pe axul 
vertical 5 sunt montate: la partea inferioară axul rolei de lansare 4 iar la partea 
superioară brațul de lansare 9. Axul vertical 5 este menţinut în poziție 
corespunzătoare de lagărele 6 şi 7. Un capăt al curelei 10 este înfăşurat pe 
extremitatea braţului de lansare 9 iar la al doilea capăt al curelei este ataşat 
picărul 11, ghidat pe tija 12. 


Fig.5.16.Schema mecanismului cu lansare de sus 


In timpul funcționării maşinii de țesut cama de lansare 2 are mişcare de 
rotație împreună cu arborele secundar 1. Acţiunea profilului camei 2 asupra 
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rolei 4 produce oscilatia bruscă a axului vertical 5 şi a braţului de lansare 9. 
Efectul este transmis prin intermediul curelei 10 la picărul 11 care produce 
nemijlocit propulsarea suveicii în rost. Prin forța arcului 8 se obţin: menținerea 
contactului cinematic dintre rola 4 şi cama 2 precum şi revenirea brațului 9 în 
poziția retrasă după efectuarea lansării. Prezenţa curelei 10 în structura 
mecanismului determină efectuarea unei lansări elastice şi preluarea în bune 
condiții a energiei suveicii la intrarea în caseta receptoare. 

Reglarea grosieră a momentului lansării suveicii în rost, corelat cu 
formarea rostului şi mişcarea vătalei, se obţine prin modificarea poziției camei 
de lansare 2 pe butucul de pe arborele secundar 1 cu ajutorul culiselor 3. Rotirea 
camei în sensul de mişcare determină lansarea mai devreme a suveicii iar rotirea 
camei în sens invers determină lansarea întârziată a suveicii. Reglarea fină a 
momentului lansării şi reglarea vitezei suveicii se obţin prin modificarea 
lungimii curelei 10. 


5.1.10.2.Mecanismul cu lansare de jos 


Schema mecanismului cu lansare de jos se prezintă în fig.5.17. Acest tip 
de mecanism dotează unele masini de ţesut grele folosite la obținerea covoarelor 
şi produselor tehnice de lățime mare. Uneori este folosit şi pe maşini de ţesut 
înguste din sectorul de bumbac la care se efectuează schimbarea automată a 
suveicii. Pe extremitățile arborelui secundar 1 sunt montate discurile 2 ce poartă 
în poziții diametral opuse rolele de lansare 4. Pe pârghia 6 este instalată cama de 
lansare 5. Bratul de lansare 12 este ataşat în suportul 10 ce are axa de oscilație 
O,. La partea superioară a braţului de lansare este instalat articulat picărul 13. 


Fig.5.17.Schema mecanismului cu lansare de jos 
În timpul funcţionării maşinii de ţesut discul 2 cu rola 4 se rotesc 
împreună cu arborele secundar 1. În momentul acţiunii rolei 4 asupra camei 5 se 
produce mişcarea bruscă a pârghiei 6. Această mişcare este transmisă braţului 
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de lansare 12 şi, implicit, picărului 13 care propulsează suveica 14 în rost. 
Elementele constructive ale casetei determină condiţiile de mişcare ale picărului 
în perioada accelerării suveicii cu influenţe directe asupra traiectoriei acesteia în 
timpul inserării. Amortizarea energiei brațului 12 în faza finală a lansării se 
obţine cu ajutorul tamponului din piele 15 montat pe batiul maşinii. Arcul de 
întindere 11 serveşte pentru menţinerea contactului cinematic dintre pârghia 6 şi 
suportul 10 şi pentru retragerea braţului 12 după efectuarea lansării. Culisa 9 
asigură ghidarea laterală a pârghiei 6 în timpul oscilaţiei. Plasarea organelor de 
acţionare a brațului de lansare la partea inferioară favorizează producerea unor 
forte de lansare considerabile necesare inserării firului de bătătură pe maşinile 
de țesut de lăţime mare. 

Reglarea momentului lansării suveicii 14, sincronizat cu formarea 
rostului şi mişcarea vatalei, se obţine prin modificarea adecvată a poziţiei rolei 4 
în culisa 3 a discului 2. Viteza de lansare a suveicii se reglează prin modificarea 
poziției suportului 7 al pârghiei 6 fata de culisa 8 fixată la batiul maşinii de 
țesut. Acţiunea de ridicare a suportului 7 în culisa 8 determină creşterea 
unghiurilor de oscilație ale pârghiei 6 şi brațului de lansare 12. Ca urmare, se 
produc simultan creşterea lungimii traseului de accelerare a suveicii în caseta de 
lansare şi sporirea vitezei acesteia. 


5.1.10.3.Mecanismul cu lansare de mijloc 
Schema mecanismului cu lansare de mijloc se prezintă în fig.5.18. Este 


mecanismul de lansare cu cea mai largă răspândire fiind folosit pe majoritatea 
tipurilor de maşini de ţesut clasice. In varianta prezentată mecanismul produce 


Fig.5.18.Schema mecanismului cu lansare de mijloc 
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numai lansări alternative. Profilul camei de lansare 2, montată pe arborele 
secundar 1, este urmărit de rola 3 instalată pe un brat al axului de lansare 4. 
Legătura axului 4 cu braţul de lansare 8 se obţine cu ajutorul elementelor 5, 6 şi 
7. Bratul de lansare 8 este instalat în suportul profilat 11, care se sprijină pe 
suprafața plană 12 fixată pe axul vătalei 13. La parte superioară a brațului de 
lansare este montat fix picărul 15. 

Prin mişcarea de rotaţie a camei 2 împreună cu arborele secundar 1 se 
produce acționarea periodică a rolei de lansare 3. Ca urmare energia furnizată 
de cama este transmisă prin braţul de lansare 8 picărului 15 care propulseaza 
suveica 16 în rost. Pentru a se obține calitatea corespunzătoare a inserării 
mecanismul este prevăzut cu o serie de elemente auxiliare. În acest sens: 
profilul suportului 11 este astfel adoptat încât prin combinarea mişcărilor de 
oscilație şi pe verticală ale braţului de lansare 8 să rezulte traiectoria rectilinie a 
picărului în timpul accelerării suveicii şi orientarea vârfului din fata a acesteia 
către patul vătalei. Ghidajele 19 impun deplasarea controlată a braţului de 
lansare 8 în scopul orientării vârfului din fata a suveicii către spată. Totodată, la 
partea inferioară, în zona suportului 11 sunt prevăzute elemente suplimentare de 
sprijin ce asigură stabilitatea braţului de lansare în perioada finală a accelerării 
suveicii. În construcţia mecanismului sunt incluse amortizoarele 19 şi 20. 
Amortizorul 19, fixat pe batiul maşinii, serveşte pentru preluarea energiei 
braţului de lansare 8 la sfârşitul lansării, iar amortizorul 20, montat pe vătala 17, 
preia o parte din energia suveicii la intrarea în casetă. Arcul de torsiune din 
carcasa 14 asigură revenirea brațului 8 în poziţia retrasă după efectuarea 
lansării. 

Reglarea grosieră a momentului lansării, corelat cu formarea rostului şi 
mişcarea vătalei, se obţine prin modificarea adecvată a poziţiei camei 2 pe 
arborele secundar 1. Reglajul fin al momentului lansării rezultă prin schimbarea 
poziţiei relative a bridei 7 fata de braţul de lansare 8. O distanță mai mare între 
bridă şi braţ determină întârzierea momentului lansării. 

Viteza suveicii în timpul inserării poate fi influențată prin poziţia bridei 
7 pe brațul de lansare 8. Pentru efectuarea acestui reglaj sunt prevăzute 
elementele 9 şi 10, care limitează zona de acţiune a bridei asupra braţului. 
Deplasarea zonei de acţiune a bridei către partea de jos a braţului de lansare 
determină creşterea lungimii traseului de accelerare a suveicii în casetă şi, 
implicit, creşterea vitezei acesteia la intrarea în rost. 


5.1.10.4.Mecanismul cu lansare arbitrară 
Schema mecanismului cu lansare arbitrară a suveicii, în varianta clasică, 
se prezintă in fig.5.19. Mecanismul este folosit pe maşini de țesut grele din 


sectorul lânii. Sursa de acţionare a mecanismului este cama 2 montată pe 
arborele principal 1. Acţiunea camei se transmite la sectoarele de lansare 7 şi 9 
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prin pârghia 5, tija 6 şi tirantul 8. Sectorului de lansare 7 îi este ataşat clichetul 
10 ce este în legătură, prin cablul 11 şi axul 12, cu palpatorul 13 al casetelor din 
partea stângă. Similar, sectorului de lansare 9 îi este ataşat clichetul 14 ce este în 
legătură, prin cablul 15 şi axul 16, cu palpatorul 17 al casetelor din partea 
dreaptă. Fiecare clichet în parte este în legătură cu unul din braţele de lansare 20 
şi 24 pe care sunt instalate picărele 21 şi 25. 


Fig.5.19.Schema mecanismului cu lansare arbitrară (varianta clasică) 


Principiul de funcționare al acestui mecanism este similar cu cel 
specific unui mecanism cu lansare de mijloc la care braţele de lansare 
efectuează mişcări de oscilație în jurul axelor O4 şi Os, situate pe vătală. În 
aceste condiţii lansarea corespunzătoare a suveicii se poate realiza prin 
montarea liberă a picărelor pe braţele 20, 24 şi, respectiv, ghidarea picărelor pe 
tije pentru a le impune o traiectorie rectilinie. Arcurile de întindere 26 şi 27 
servesc pentru readucerea braţelor 20 şi 24 în poziția retrasă după efectuarea 
lansării. La fiecare ciclu de tesere acţiunea camei 2 asupra rolei 4 produce 
oscilatia simultană a sectoarelor 7 şi 9, dar lansarea suveicii se poate face numai 
în cazul cuplării unui clichet cu un sector. În acest sens în funcționarea 
mecanismului sunt posibile următoarele cazuri: 

- lansarea suveicii de la dreapta la stânga; această acțiune se obţine daca 
palpatorul 13, la absenţa suveicii în caseta din partea stângă, comandă cuplarea 
clichetului 10 cu sectorul 7; 

- lansarea suveicii de la stânga la dreapta; această acțiune se obţine daca 
palpatorul 17, la absenţa suveicii în caseta din partea dreaptă, comandă cuplarea 
clichetului 14 cu sectorul 9; 
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- suspendarea lansărilor când nu se cuplează clichetii cu sectoarele; cazul 
apare accidental dacă sunt suveici în casetele din ambele parti; 

- efectuarea simultană a lansărilor din ambele parti când, accidental, 
casetele de la nivelul patului vătalei sunt libere. 

În ultimele două cazuri se comandă oprirea maşinii de țesut de către 
mecanismul de control al firului de bătătură şi, respectiv, de către mecanismul 
de siguranță. Reglarea momentului lansării suveicii, corelat corespunzător cu 
formarea rostului şi mişcarea vătalei, se obține prin schimbarea poziţiei relative 
a camei 2 pe arborele principal cu ajutorul culisei 3. Viteza suveicii se 
adecvează condițiilor de tesere prin modificarea poziției bridelor 19 şi 23 pe 
braţele de lansare 20 şi 24. 

Mecanismul cu lansare arbitrară, în varianta modernizată, prezentat în 
fig.5.20 este acţionat de la cama 2 instalată pe arborele secundar 1. Profilul 
dublu al camei 2 oferă posibilitatea efectuării lansărilor succesive din aceeaşi 
parte. Fiecare mecanism de lansare în parte funcționează după principiul 


Fig.5.20.Mecanismul cu lansare arbitrară (varianta modernizată) 


mecanismului cu lansare de mijloc şi este comandat de palpatorul casetelor din 
partea opusă. Ca urmare, mecanismul de lansare din partea stângă este 
comandat de palpatorul 17 ce sesizează prezența sau absența suveicii în caseta 
din partea dreaptă. Lansările se produc întotdeauna după principiul de la caseta 
ocupată către caseta liberă. Astfel, la sesizarea absenței suveicii de către 
palpatorul 17 se transmite, prin pârghii, tije şi culisa 9, comanda de ridicare a 
tamponului 8 în zona de acțiune a sectorului 6. Acţiunea camei 2 asupra rolei 3 
determină rotirea axului 5 concomitent cu transmiterea mişcării, prin braţul 7 şi 
elementele de legătură 18, 19, 20, la braţul de lansare 21. Modul de montare a 
braţului de lansare pe axul vătalei 23 impune ghidarea picărului 22 pe o tijă, 
încât să rezulte, pe de o parte, traiectoria rectilinie a acestuia şi, pe de altă parte, 
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posibilitatea de retragere a picărului în timpul schimbării casetelor. Momentul 
lansării suveicii se sincronizează cu formarea rostului şi mişcarea vătalei prin 
schimbarea poziției camei 2 pe arborele secundar 1, iar viteza suveicii se 
reglează prin modificarea poziţiei bridei 20 pe braţul de lansare 21. 


5.1.10.5.Mecanismul de lansare cu arc 


Schema mecanismului de lansare a suveicii cu arc, care poate produce 
atât lansări alternative cât şi lansări arbitrare, se prezintă în fig.5.21. Folosind 
forța unui arc pentru acționarea brațelor de lansare se obţine independenţa 
energiei de lansare a suveicii de turație. Mecanismul este folosit pe maşini de 
țesut extralate, cu turatii de 20 -30 rot/min, la care vătala stationeaza la poziția 
extremă din spate pe toată durata inserării firului de bătătură. 

Prin mecanismul manivelă 3 şi bielă 4 mişcarea de rotaţie furnizată de 
arborele principal 1 este transformată în mişcare de oscilație a cadrului 
constituit din pârghiile 5, 7 şi tirantul de legătură 6. Pe axele O, şi O» ale 
pârghiilor 5 şi 7 sunt instalate liber braţele de lansare 8 şi 10, ce acţionează 
picărele 22 şi 24 prin cureluşele 21 şi 23. Fiecare braţ de lansare este prevăzut 
cu un bolt 9, respectiv 11, asupra cărora pot acționa clichetii 15 şi 16. La fiecare 
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Fig.5.21.Schema mecanismului de lansare cu arc 
rotație a arborelui principal se produce oscilatia completă a cadrului care 
determină succesiv încărcarea şi descărcarea arcului 12. Astfel, în timp ce 
cadrul oscilează spre dreapta brațul 10 este reținut de clichetul 16 şi arcul 12 
este tensionat datorită acțiunii pârghiei 5 asupra brațului 8. La finalul acestei 
mişcări se produce blocarea brațului 8 de către clichetul 15. În timpul oscilatiei 
cadrului în sens invers, prin intermediul bolturilor 13 şi 14, se deblochează unul 
din braţele de lansare şi se propulsează suveica în rost. Acţiunile clichetilor 15 
şi 16 sunt comandate de palpatorii 18 şi 20 după principiul de lansare a suveicii 
de la caseta ocupată spre caseta liberă. 
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5.2.Inserarea neconvenţională 


Tehnologiile de tesere neconvenţionale prezintă o serie de particularităţi 
cu privire la modul de alimentare a firului de bătătură şi transportul acestuia 
prin rost. Alimentarea bătăturii de pe formate staţionare, plasate pe o parte sau 
pe ambele parti ale maşinii de ţesut, a impus introducerea pe traseul firului a 
unor dispozitive şi mecanisme suplimentare, care asigură condiţiile 
corespunzătoare inserării firului de bătătură şi obținerii tesaturilor de calitate. 
Atingerea, în funcționarea maşinilor de ţesut actuale, a unor performanţe 
ridicate este condiționată în mod hotărâtor de tipul şi dispunerea elementelor ce 
intervin pe traseul firului de bătătură, de la bobină până la vectorul antrenor al 
acestuia. 


5.2.1.Modalitati de alimentare ale firului de batatura 


În prezent, pe maşinile de ţesut neconvenţionale, se folosesc două 
modalităţi de alimentare a firului de bătătură : 

-alimentarea cu desfăşurarea direct de pe bobină; 

-alimentarea cu ajutorul predebitorului. 

Indiferent de sistemul de alimentare folosit, bobinele 3 sunt instalate în 
rastele speciale 1 (fig.5.22), separate de maşină, încât prin deplasarea lor pe 
rolele 2 se pot influenţa condiţiile de desfăşurare a firului de bătătură. Rastelele 
sunt interschimbabile şi se adoptă cu număr de suporţi pentru bobine în funcție 
de particularităţile schimbătorului de culori din dotarea maşinii de ţesut. In 


Fig.5.22.Rastele pentru bobine şi predebitori 
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partea din fata a rastelului, pe un suport special, sunt instalați predebitorii 5. 
Între bobine si predebitori este plasat suportul conducătorilor de fir 4. Totodată, 
rastelele oferă posibilitatea instalării formatelor de rezervă în scopul sporirii 
independenţei în funcționarea maşinilor prin legarea firelor bobinelor după 
sistemul "cap-coada". 

Pentru buna desfăşurare a firelor şi evitarea apariţiei întreruperilor 
nejustificate se impune, ca la instalarea bobinelor în rastel, să se respecte 
următoarele cerinţe: bobinele trebuie să fie bine fixate pe suporţi şi să-şi 
mențină poziția in timp; distanța dintre baza mică a bobinei şi primul 
conducător de fir să determine un balon cât mai mic la desfăşurare; poziția 
bobinei trebuie astfel aleasă încât să se evite alunecarea spirelor de pe suprafața 
acesteia şi să fie centrată fata de conducătorul de fir. 


5.2.1.1.Alimentarea firului de bătătură direct de pe bobină 


Acest mod de alimentare a firului de bătătură este utilizat pe maşini de 
țesut cu graifăr şi pe maşini de țesut cu proiectil; nu se întâlneşte pe maşinile de 
ţesut cu jet de aer sau jet de apă datorită nivelului redus al forţei jetului, care nu 
poate realiza simultan tragerea firului direct de pe bobină şi depunerea acestuia 
în rost. Un asemenea sistem de alimentare a firului de bătătură cuprinde: 
suportul pentru bobină, conducătorii de fir, frâna firului de bătătură, 
compensatorul de fir şi prezentatorul, care, de regulă, este inclus în construcția 
mecanismului schimbător de culori. În fig.5.23 se prezintă schemele de 
principiu privind alimentarea firului de bătătură direct de pe bobină pe maşina 
de ţesut cu proiectil (fig.5.23.a) şi pe maşina de ţesut cu graifăr (fig.5.23.b). 
Firul este ghidat prin conducătorii stationari 2, pe sub elementul de frânare 3, 
prin ochiul compensatorului 4 şi este preluat de prezentatorul 5. Firul de 
bătătură se desfăşoară intermitent de pe bobina 1 datorită acţiunii exercitată de 


Fig.5.23.Modalitati de alimentare a firului de bătătură de pe 
bobină fără predebitor 
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organul antrenor 6 (proiectil, graifăr) în perioada deplasării prin rost. Frâna şi 
compensatorul intervin în diferite momente ale ciclului de tesere atât pentru 
asigurarea tensiunii firului prelucrat cât şi pentru suplimentarea sau retragerea 
lungimii excedentare de fir de bătătură. 

Acestui sistem de alimentare i se impută inconvenientul major al 
suprasolicitării firului de bătătură în momentul începerii deplasării lui de către 
organul antrenor, din cauză că firul este în repaos şi trebuie învinse rezistentele 
create la desfăşurarea spirelor de pe format şi de contactul firului cu diferitele 
organe de conducere. O asemenea modalitate de alimentare a bătăturii nu este 
compatibilă cu cerințele maşinilor moderne, de mare turație, deoarece prin 
ruperile frecvente determină întreruperi ale funcționării acestora, şi, implicit, 
scăderea randamentului de utilizare. Totodată, prin variația unor parametri 


140 


D (mm) 


60 100 140 180 


Fig.5.24. Variația tensiunii firului de bătătură la desfăşurarea de pe bobină 


(diametrul bobinei, viteza de desfăşurare, densitatea de înfăşurare) în timpul 
alimentării firului de pe aceeaşi bobină se produce o creştere treptată a tensiunii 
acestuia, încât sunt influențate negativ condiţiile de inserare a firului de bătătură 
şi caracteristicile structurale ale ţesăturii. În acest sens graficul din fig.5.24 
evidenţiază că, la alimentarea firului de bătătură direct de pe bobină, pe durata 
scăderii diametrului acesteia de la 180 mm la 60 mm, tensiunea firului sporeşte 
cu cca.50%. 


5.2.1.2.Alimentarea firului de bătătură cu ajutorul predebitorilor 


Sporirea eficienței în exploatare şi îmbunătățirea condiţiilor de 
alimentare cu fir de bătătură pe maşinile de ţesut neconvenţionale, la care odată 
cu sporirea vitezei şi a latimii de lucru creşte substantial necesarul şi, respectiv, 
consumul de fir de bătătură (în general între 1000 şi 2500 m/min), se realizează 
practic prin soluţionarea următoarelor aspecte: 
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- reducerea nivelului de tensionare a firului de bătătură şi, implicit, a 
numărului de ruperi şi a pierderilor acestuia pe traseul de alimentare; 

- reducerea lungimii traseului firului de bătătură dintre zona de debitare 
şi zona de preluare a lui de organul de inserare; 
alimentării; 

- păstrarea tensiunii firului de bătătură în limite determinate, care să 
evite variațiile de lățime ale tesaturii. 

Rezolvarea acestor aspecte este posibilă prin folosirea unor aparate 
speciale, cunoscute sub denumirea de predebitori sau prealimentatori, plasați pe 
traseul firului de bătătură, între bobină şi prezentator. În fig.5.25 se prezintă 
schemele de principiu ale alimentării firului de bătătură cu ajutorul 
predebitorului pe maşinile de ţesut cu proiectil (fig.5.25.a), cu graifăr 
(fig.5.25.b) şi cu jet (fig.5.25.c). Introducerea predebitorului 7 favorizează 
reducerea tensiunii în timpul inserării deoarece firul este depus, anterior 
inserării, sub forma unor spire pe un tambur încât la antrenarea acestuia de către 
proiectil, graifar sau jet rezistentele sunt minime. Viteza de desfăşurare a firului 
de pe bobină este impusă prin parametrii maşinii de țesut: turatia şi lăţimea de 
lucru, care condiţionează durata unui ciclu de lucru şi necesarul de bătătură la o 


Fig.5.25.Modalitati de alimentare a firului de bătătură cu ajutorul predebitorului 


inserare. Deoarece desfăşurarea firului de pe bobină se poate realiza pe toată 
durata ciclului de tesere rezultă că viteza de predebitare este mai mică decât 
viteza de inserare, fapt ce favorizează menajarea firului în timpul alimentării 
prin reducerea forţelor din balonul de desfăşurare. Înfăşurarea preliminară pe 
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tambur atenuează semnificativ influențele negative create prin scăderea 
diametrului bobinei de alimentare. Folosirea predebitorilor determină reducerea 
valorii vârfului de tensionare şi ale tensiunii medii cu 30-40% fata de situația 
alimentării directe a firului de pe bobină. 


5.2.2.Elemente specifice zonei de alimentare a firului de bătătură 


Pe traseul firului de bătătură, de la bobină până la zona de preluare a 
acestuia de către purtător, intervin acțiunile sistemului de frânare, 
predebitorului, compensatorului şi prezentatorului. Îmbunătăţirea condiţiilor de 
alimentare a firului de bătătură presupune cunoaşterea efectelor şi fenomenelor 
ce se produc datorită acestor elemente, astfel încât, prin reglajele şi măsurile ce 
se intreprind, să rezulte o exploatare rațională a maşinii de țesut. 


5.2.2.1.Frâna firului de bătătură 


O influență semnificativă asupra nivelului de solicitare a firului de 
bătătură este produsă de sistemul de frânare al acestuia, care îndeplineşte 
următoarele funcțiuni: uniformizarea mişcării şi tensiunii firului, desfăşurarea 
sub tensiune determinată a firului în perioada inserării şi oprirea alimentării 
firului după efectuarea inserării. 

Reglarea necorespunzătoare a frânei firului de bătătură determină 
apariția carceilor în țesătură sau amplificarea ruperilor. Cauza pentru formarea 
cârceilor o reprezintă forța de frânare redusă, care permite alimentarea unui 
surplus de fir în rost, ce se va transforma în cârcei pe suprafaţa tesaturii în 
momentul îndesării. Orice frânare a firului în timpul fazei de accelerare conduce 
la solicitarea inutilă a acestuia şi implicit la creşterea numărului de ruperi. Ca 
urmare nivelul optim de tensionare al firului de bătătură pentru fiecare fază a 
procesului de inserare se obține prin sincronizarea adecvată a acţiunilor 
sistemului de frânare cu mecanismul de lansare. Prin caracteristicile proprii şi 
prin modul de reglare frâna firului de bătătură trebuie să asigure: 
reproductibilitatea şi sensibilitatea reglajului, evitarea degradării firelor şi 
precizie corespunzătoare frecvenţei de lucru a maşinii de ţesut. 

După principiul de funcționare frânele firului de bătătură se clasifică în 
frâne active şi frâne pasive. 

Frânele active folosesc pentru frânarea firului o sursă de energie 
suplimentară, electrică sau pneumatică. Frâna pneumatică prezentată în fig.5.26 
oferă avantajul de a asigura firului tensiunea necesară şi în timpul stationarii 
maşinii de țesut. Însă dezavantajos este faptul că la staționarea îndelungată a 
maşinii jetul de aer 2 realizează modificări de structură ale firului 1, care 
influențează negativ calitatea tesaturilor. O astfel de frână este întâlnită în 
special pe maşinile de ţesut cu jet de aer, unde există sursa de aer sub presiune 
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şi se impun numai reglaje adecvate pentru ajustarea nivelului de tensionare a 


Fig.5.26.Principiul frânei active 


Frânele pasive realizează frânarea datorită contactului forțat al firului cu 
suprafața de-a lungul căreia se deplasează. După modul de realizare a forței de 
frânare, şi implicit a tensiunii firului, frânele pasive se împart în : 

- frâne cu înfăşurare, la care tensiunea rezultă prin deplasarea firului, cu 
un anumit unghi de cuprindere, peste o suprafață, de cele mai multe ori 
staționară; 

- frâne cu presare normală, la care tensiunea este rezultatul apăsării cu 
elemente mobile şi elastice pe direcția perpendiculară a mişcării firului; 

- frâne combinate, cu înfăşurare şi cu presare normală. 

Analiza modului de obţinere a tensiunii firului cu frâne pasive 
evidențiază diferențieri semnificative, care influențează hotărâtor comportarea 
acestora în timpul funcționării maşinii de ţesut. Astfel pentru frâna pasivă cu 


Fig.5.27. Tipuri de frâne pasive 


înfăşurare (fig.5.27.a) se constată că tensiunea firului de bătătură T rezultă prin 
înmulţirea tensiunii iniţiale T, cu factorul de frânare f: 


Pat =e (5.33) 
in care: e reprezinta baza logaritmilor naturali; 
u - coeficientul de frecare dintre fir şi elementul de conducere; 


a - unghiul de cuprindere al firului pe elementul de conducere. 
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Pentru frâna pasivă cu presare normală (fig.5.27.b) tensiunea firului de 
bătătură T rezultă prin însumarea valorii tensiunii iniţiale T, cu valoarea 


tensiunii T, creată ca urmare a apăsării normale F: 
T=T +1, =T, +u-F, (5.34) 


Datorită modului propriu de realizare a tensiunii firului de bătătură 
frânele pasive cu înfăşurare sunt numite frâne multiplicative, iar frânele pasive, 
cu presare normală, sunt numite frâne cumulative. 

În cazul frânelor pasive cu acţiune combinată tensiunea firului de 
bătătură rezultă prin însumarea efectelor create de înfăşurarea firului pe 
organele de conducere si presarea exercitată asupra acestuia. În acest caz, având 
în vedere relațiile (5.33) şi (5.34), tensiunea T se calculează cu relația: 


T=T, -e** +T, +y-F, =T,(e°* +1)+u-F, (5.35) 


Specific franelor de batatura de pe masinile de tesut moderne, de mare 
viteză, este capacitatea de adaptare rapidă a intensității de frânare în 
concordanță cu necesităţile procesului de tesere. În acest sens, frânelor cu 
înfăşurare, cu mai multe role (fig.5.28), li se impută că determină în timpul 
funcționării anumite variaţii ale tensiunii firului de bătătură. O cauză a acestui 
fenomen poate fi considerată desprinderea firului de pe role ca urmare a inertiei 
sistemului. Îmbunătăţirea deplasării firului peste rolele de conducere se obține 


1 


To 


Fig.5.28.Frana pasiva cu role multiple 


pe seama creşterii tensiunii inițiale şi implicit a tensiunii de ansamblu a firului 
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în timpul prelucrării. Rezultate bune cu acest tip de frână se pot obține printr-o 
acţionare corespunzătoare, din exterior, a cadrului oscilant 3, astfel încât prin 
variația unghiurilor de cuprindere ale firului pe rolele 1 să se diferentieze şi 
tensiunile acestuia în diferite momente ale ciclului de tesere. 

Tensionarea firului de bătătură se realizează cel mai adesea cu ajutorul 
frânelor pasive cu presare normală, pentru care principalele variante 
constructive sunt prezentate în fig.5.29. Frâna din fig.5.29.a. se compune din 
picioruşul 1, acționat ciclic de la o cama, care presează asupra firului de 
bătătură ce se deplasează de-a lungul lamelei 3, montată elastic pe suportul 2 cu 
ajutorul arcului 4. Tensiunea T a firului la ieşirea din frână este determinată de 
coeficientul de frecare al firului pe suprafaţa lamelei şi de apăsarea normală F , 
reglabilă atât de la arcul de întindere 4 cât şi de la pârghia de acţionare a 
picioruşului de presare 1. La frâna din fig.5.29.b. presiunea asupra lamelei 2 şi 
implicit asupra firului de bătătură, ce se deplasează pe suportul 1, este posibil de 


Fig.5.29. Tipuri de frâne cu presare normală 


reglat prin poziția masei 4 pe braţul pârghiei 3. Efectul de frânare, respectiv de 
tensionare, se amplifică corespunzător în cazul trecerii succesive a firului de 
bătătură prin două astfel de dispozitive, plasate unul după celălalt. Frâna cu 
arcuri plate (fig.5.29.c.) se constituie din lamelele 1 şi 2 printre care este trecut 
firul de bătătură. Datorită capacităţii de deformare elastică a lamelelor se 
produce o forță de frânare bine determinată al cărei nivel este influenţat prin 
variația densităţii de lungime a firului şi prin presiunea creată pe lamele. 
Înregistrările efectuate cu astfel de frâne evidenţiază variațiile forţei de frânare 
cu o frecvenţă foarte mare. Acest efect este atribuit pe de o parte neuniformitatii 
la diametru a firului prelucrat şi pe de altă parte oscilaţiilor proprii ale lamelelor. 
Plasarea succesivă a două asemenea sisteme de frânare asigură uniformizarea şi 
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mai accentuată a tensiunii firului. Pentru funcționarea sigură a unei frâne cu 
arcuri plate se impune ca acestea să posede o frecvenţă proprie de oscilație cât 
mai ridicată. Având în vedere performanţele maşinilor de ţesut actuale este 
necesar ca lamelele metalice ale frânelor să fie capabile să lucreze în condiții de 
siguranță pentru frecvenţe de oscilație de peste 35 Hz. Arcurile plate din fibră 
de carbon, ce au masă redusă şi elasticitate sporită, satisfac foarte bine 
condițiilor de alimentare a firului de bătătură pe maşinile de ţesut de mare 
viteză. 

În fig.5.30 se prezintă o frână pasivă cu efect combinat, realizat prin 
presiunea creată de masele 3 asupra talerelor superiore 2 şi prin unghiurile de 
cuprindere ale firului pe bolturile centrale 4. În acest caz tensiunea firului poate 
fi modificată, în funcție de necesități, atât prin numărul maselor instalate 
deasupra fiecărui taler cât şi prin deplasarea grupului de frânare central în culisa 
5 astfel încât se modifică unghiurile de cuprindere ale firului pe bolturile de 
conducere 4. 


Fig.5.30.Frâna cu efect combinat 


Creşterea vitezei de inserare a impus introducerea sistemelor de frânare 
comandate electronic, capabile să asigure modificări rapide ale forţei de frânare 
în strictă concordanță cu cerințele diferitelor faze ale procesului de tesere. In 
fig.5.31.a se prezintă un astfel de sistem constituit din lamela de frânare 2 şi 
boltul profilat 3. Firul 1 trece prin conducătorul C,, printre boltul profilat 3 şi 
lamelă 2 şi prin conducătorul C,, fiind dirijat către organul de inserare. Nivelul 
de frânare al firului se diferențiază în funcție de poziţia boltului 3 în raport cu 
lamela 2. In poziţia boltului 3 cu profilul scobit în dreptul lamelei 2 se obține o 
tensiune minimă (frâna este deschisă, fig.5.31.b) şi prin rotirea acestuia cu 90 
rezultă o tensiune maximă (frâna este închisă, fig.5.31.c). Momentele de 
închidere şi deschidere ale frânei sunt sincronizate cu rotația arborelui principal 
ŞI, implicit, cu mişcarea purtătorului firului de bătătură urmărind reducerea 
solicitărilor acestuia. Frâna comandată electronic asigură modificarea poziției 
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Fig.5.31.Frana firului de bătătură cu comandă electronica 
boltului 3 şi, respectiv, a forței de frânare a firului de bătătură in cca. 5 ms, ceea 
a ce ae 0. . oe 
ce reprezinta 10 — 15 dintr-o rotatie a arborelui principal. 


5.2.2.2.Predebitorul 


Predebitorul este un aparat special instalat pe traseul de alimentare al 
bătăturii, care produce, anterior inserării, tragerea firului de pe bobină şi 
depunerea acestuia sub formă de spire paralele pe un tambur de înmagazinare. 
Având în vedere condiţiile specifice de inserare a firului de bătătură pe maşinile 
de ţesut neconvenţionale, predebitorul trebuie să asigure îndeplinirea 
următoarelor cerinţe tehnice : 

- reducerea forţei de tensionare a firului de bătătură pentru a evita 
ruperea şi/sau pierderea acestuia în timpul inserării; 

- eliminarea variațiilor de tensiune provocate de modificarea 
caracteristicile geometrice şi structurale ale bobinei de alimentare; 

- reglarea tensiunii firului în funcţie de caracteristicile acestuia şi a 
vitezei de predebitare în strictă concordanţă cu viteza de inserare a firului pe 
maşina de țesut; 

- oprirea maşinii de țesut la ruperea firului; 

- deservire uşoară şi posibilitate de lichidare rapidă a ruperilor. 

Predebitorul (fig.5.32) se compune din modulul mecanic şi modulul 
electronic. Modulul mecanic include motorul electric, cu putere de 50-100 W, 
cu rotorul în scurt circuit, pe al cărui arbore tubular este montat discul 2, de 
conducere şi depunere a spirelor pe tamburul 3. Deplasarea spirelor pe tambur 
se obţine cu un dispozitiv special plasat în interiorul tamburului. Frânarea firului 
la desfăşurarea de pe tambur rezultă prin acțiunea unor elemente 4, de tipul 
periilor inelare (fig.5.32.a) sau al lamelelor metalice tip "cioc de rata" 
(fig.5.32.b), instalate pe extremitatea tamburului, opusă celei la care se face 
depunerea spirelor. 
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Fig.5.32.Constructia predebitorului (vedere de ansamblu) 


Modulul electronic, introdus în carcasa 1, îndeplineşte funcțiile de alimentarea a 
aparatului de la rețea, supravegherea rezervei de fir pe tambur prin palpatorul 5, 
pornirea şi oprirea motorului în funcţie de cerinţe, controlul firului în timpul 
inserării prin elementul 6 şi transmiterea comenzii de oprire a maşinii de ţesut la 
ruperea acestuia, precum şi coordonarea funcționării alternative a mai multor 
predebitori. 

Schema bloc din fig.5.33 evidențiază funcțiile predebitorului în 
ansamblu şi corelatiile necesare între aceste funcții pentru satisfacerea cerinţelor 
impuse de funcționarea continuă a maşinii de ţesut. 


Alimentare (Conducere Înfăşurare Deplasare Tensionare Ņ\ Inserare 
şi tensionare spire axială 
fir a spirelor fir 


Control rezervă 
de fir 
Fig.5.33.Schema bloc a predebitorului 


5.2.2.2.1.Clasificarea predebitorilor 


Diferentierea predebitorilor (fig.5.34) se face având în vedere 
următoarele criterii: tipul elementului de conducere a firului, principiul de 
înfăşurare şi deplasare a spirelor, forma traseului firului. 

După modalitatea de conducere a firului predebitorii se clasifică în 
predebitori pneumatici şi predebitori mecanici. 

Predebitorii pneumatici sunt considerați cei care realizează 
înmagazinarea firului sub formă de buclă unică sau bucle multiple prin 
intermediul unui jet de aer. 

La predebitorul cu buclă unică (fig.5.35.a) firul este tras de pe bobina 1 
cu ajutorul unei perechi de cilindri 2 şi aerul, suflat prin duza 3 în perioadele 
dintre inserări, determină poziționarea firului sub forma unei bucle în camera de 
înmagazinare 4. 
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discontinua continua 
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fir pentru o fir pentru X Phe IE 
inserare mai muülte iai in deplasare Kona 
inserări) grup A SPUS ON 


Fig.5.34.Criterii de clasificare a predebitorilor 


La predebitorul cu bucle multiple (fig.5.35.b) firul este tras de pe bobină şi 
introdus în camera 4 cu ajutorul duzei 3. In ambele cazuri debitarea lungimii de 
fir necesară unei inserări rezultă numai datorită acțiunii organului de inserare. 
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Fig.5.35.Variante de predebitori pneumatici 


Absența elementelor de frânare şi conducere a firului contribuie la o 
solicitare redusă a acestuia, dar poate favoriza producerea cârceilor la 
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prelucrarea firelor de bătătură cu torsiune ridicată. Totodată, predebitorii 
pneumatici prezintă următoarele avantaje fata de predebitorii mecanici: au 
construcție simplă şi ieftină, lucrează fără uzură deoarece nu au parti mecanice 
în mişcare, au sensibilitate redusă la factori de mediu (temperatură, umiditate, 
scamă) şi se manipulează uşor. 

Principalele variante de predebitori mecanici, la care tensionarea firului 
se obține cu ajutorul dispozitivului tip perie 5, sunt prezentate în fig.5.36. La 
predebitorul cu tambur rotitor (fig.5.36.a) firul 1 desfăşurat de pe bobină este 
trecut prin conducătorul staționar 2 şi depus pe corpul tamburului 3, spirele 
fiind deplasate axial spre partea anterioară a acestuia (săgeata 4). Momentul de 


a) 2 4 


Fig.5.36.Variante de predebitori mecanici 


inerție al tamburului rotitor creează probleme la pornire şi oprire, fapt ce 
impune frânarea suplimentară a firului pentru a limita efectele forţei centrifuge. 
Avantajos la acest predebitor este traseul "deschis" al firului, prin exteriorul 
tamburului, cu o deviere redusă de la traseul liniar, ceea ce contribuie la 
menajarea caracteristicilor tensionale şi torsionale ale acestuia. 

Predebitorii cu tambur fix şi conducător de fir rotitor 2 se diferențiază 
prin sensul de deplasare al spirelor pe tambur, acelaşi cu sensul de desfăşurare 
(fig.5.36.c) sau în sens invers sensului de desfăşurare (fig.5.36.b şi fig.5.36.d). 
Acest al doilea mod de conducere al firului determină creşterea tensiunii prin 
sporirea zonelor de deviere a acestuia de la traseul liniar, dar solicitarea firului 
se menţine redusă fără a crea neajunsuri majore în exploatare. Predebitorii cu 
tambur fix produc modificări ale torsiuni firului mai intense decât cei cu tambur 
rotitor. 

Predebitorii ce au conducătorul de fir oscilant realizează înmagazinarea 
firului sub formă de bucle, depuse pe o bandă transportoare care le deplasează 
în sensul de desfăşurare. Datorită rezistentelor mici create la desfăşurare, acest 
tip de predebitor este indicat a fi utilizat pe masini de țesut cu jet. 
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În dotarea maşinilor de ţesut neconvenţionale actuale predominanti sunt 
predebitorii cu tambur fix, deoarece determină influențe reduse asupra 
proprietăților firelor prelucrate. Caracteristicile tehnice ale principalelor tipuri 
de predebitori sunt prezentate în anexa 2. 


5.2.2.2.2.Tensiunea firului la predebitare 


Scopul principal al predebitorului este reducerea nivelului de solicitare 
al firului în perioada inserării. Acest deziderat poate fi obținut atât prin scăderea 
tensiunii firului în timpul prelucrărilor anterioare teserii cat şi prin limitarea 
influențelor elementelor intermediare de pe traseul de alimentare pe maşina de 
țesut. Viteza de desfăşurare a firului de pe bobină este impusă prin parametri de 
lucru ai maşinii de țesut: turatia şi lăţimea de lucru, care condiţionează durata 
unui ciclu de tesere şi necesarul de bătătură la o inserare. Deoarece desfăşurarea 
firului de pe bobină se poate realiza pe toată durata ciclului de tesere rezultă că 
viteza de predebitare este mai mică decât viteza de inserare, fapt ce favorizează 
menajarea firului în timpul alimentării prin reducerea influențelor forțelor din 
balonul de desfăşurare. 

Depunerea firului pe tambur se face sub formă de spire paralele. Această 
dispunere favorizează o desfăşurare lesniciosă, fără variaţii mari ale tensiunii în 
timpul inserării. Totodată, înfăşurarea spirelor pe tambur trebuie efectuată sub o 
tensiune minimă posibilă, care este determinată pe de o parte de caracteristicile 
firului (natura materiei prime, tipul firului, modul de pregătire pentru tesere), iar 


Ti 4 Ta 
(cN) | (cN) 
300-7 30 
250- 25 
200- 20 
150 15 
100-7 10 
50 5 
10—- 1 
1000 200 100 50 20 10 Ti 
1 5 10 20 50 100 Nm 


Fig.5.37.Variatia tensiunii firului de bătătură la predebitare 


pe de altă parte de viteza de înfăşurare (componentele tensionale din balonul de 
desfăşurare sunt direct proporționale cu viteza de desfăşurare). 

Înfăşurarea preliminară pe tambur atenuează semnificativ influenţele 
negative create prin scăderea diametrului bobinei de alimentare. În toate 
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cazurile valorile vârfului de tensionare şi ale tensiunii medii la utilizarea 
predebitorilor sunt mai reduse decât în situația alimentării directe a firului de pe 
bobine. In fig.5.37. se prezintă variațiile tensiunilor din fir la înfăşurarea pe 
tambur (T,) şi la desfăşurarea fără frânare de pe tambur (T,), în funcție de 


densitatea de lungime. Se constată ca pentru densități de lungime cuprinse 
între 10 şi 50 tex, uzuale în sectorul de tesatorie, variațiile mărimilor T; şi T} 


sunt nesemnificativ influențate de finețe, iar nivelul tensiunii la desfăşurare este 
T4=0.1T,. Variația rapidă a tensiunilor pentru densități de lungime mai mari de 


50 tex impune utilizarea unor predebitori cu perfectionari adecvate, capabili să 
păstreze nivelul de tensionare în limite rezonabile. 

Desfăşurarea firului de pe tambur este realizată prin participarea unor 
dispozitive de frânare de tipul periilor inelare sau a lamelelor metalice. 
Dispozitivul de frânare cu perie inelară este format dintr-un inel în care sunt 
introduse smocuri de monofilamente sintetice cu lungime şi desime determinate. 
Inelul se plasează la extremitatea tamburului încât capetele libere ale 
monofilamentelor să vină în contact cu marginea acestuia. Acest sistem de 
frânare determină o atenuare considerabilă a balonului de desfăşurare, însă 
prezintă unele neajunsuri datorate frânării discontinue a firului şi reducerii 
intensității de frânare în timp cauzată de uzarea perilor şi/sau încărcării acestora 
cu scame. Dispozitivul de frânare cu lamele metalice tip "cioc de rata" 
favorizează desfăşurarea uniformă a firului de pe tambur concomitent cu 
realizarea nivelului de tensionare necesar bunei desfăşurări a procesului de 
tesere. 

O influenţă semnificativă asupra nivelului tensiunii firului de bătătură la 
desfăşurarea de pe tamburul predebitorului o exercită forța centrifuga F , care se 


poate calcula cu relația: 


L-T V’ 
= ex 5.36 
° §-10°-D, ™) O89) 


în care: L este lungimea de fir desfăşurată de pe tambur, (m); 


T ex ~ densitatea de lungime a firului prelucrat, (g/km); 


v - viteza de desfăşurare a firului de pe tambur, (m/s); 

D - diametrul tamburului predebitorului, (m). 

Considerând constante elementele L, T, şi v se constată influența 
inversă a diametrului tamburului asupra nivelului forţei centrifuge. Acest aspect 
şi observaţiile cu privire la comportarea predebitorilor în exploatare au condus 
la ideea modificării dimensiunilor tamburului astfel încât să se reducă influența 
forței centrifuge asupra solicitării firului. Astfel creşterea cu 20 % a diametrului 
D, al tamburului şi cu 50% a lungimii L, a acestuia determină reducerea cu cca. 
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50% a nivelului accelerației in cazul unei viteze de înfăşurare a firului pe 
tambur de 1200 m/min (fig.5.38). Totodată, creşterea dimensiunilor D, şi L 


determină înmagazinarea unei cantității mai mari de fir pe tambur şi, implicit, 
oferă posibilitatea reducerii vitezei de predebitare în condițiile menajării 
proprietăţilor tensionale ale firului şi asigurării necesarului de bătătură pentru 
funcționarea continuă a maşinii de ţesut. 


D, Li 


m/s 
800 1200 
Fig.5.38.Influenta parametrilor geometrici asupra performanţelor predebitorului 


Aprecierea eficienței predebitorului se obține prin indicatorul tensiunii 
relative 1, definit ca raport între tensiunea firului alimentat cu predebitorul T, ŞI 


tensiunea firului alimentat direct de pe bobină T,: 


T 
|, = 1100 (%) (5.37) 


b 


Eficiența predebitorului poate fi pusă în evidență utilizând valorile 
maxime sau valorile medii ale tensiunilor corespunzătoare unui ciclu de tesere, 
în diferite puncte ale traseului de alimentare a firului. Predebitorii existenți în 
dotarea maşinilor de ţesut actuale realizează în majoritatea cazurilor indici ai 
tensiunii relative de 60-70%. 


5.2.2.2.3.Torsiunea firului la predebitare 


Instalarea predebitorului pe traseul firului de bătătură, între bobina de 
alimentare şi marginea tesaturii, produce modificări ale torsiunii firului, ce 
influențează atât rezistenţa la tracțiune a acestuia cât şi aspectul şi proprietățile 
țesăturii. În general modificarea de torsiune la predebitare, comparativ cu 
torsiunea reală a firului desfăşurat de pe bobină, este nesemnificativă şi poate fi 
în acelaşi sens sau în sens contrar torsiunii inițiale. Aprecierea modificărilor de 
torsiune la predebitare se obține prin studiul separat al portiunilor de fir înainte 
şi după predebitor (efectele sunt similare cu cele de la dubla torsiune). În funcţie 
de tipul predebitorului variațiile de torsiune se estimează cu următoarele relații: 
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- pentru predebitorul cu tambur rotitor: 
1 


IT . 


AT=+£ 


(tors/m) (5.38) 


t 


- pentru predebitorul cu tambur fix: 


AT=+ 
m-D, 


in care: D, reprezintă diametrul tamburului, (m). 


(tors/m) (5.39) 


La majoritatea predebitorilor cu tambur fix sensul de rotire al 
conducătorului de fir poate fi schimbat şi se adoptă în funcţie de sensul torsiunii 
firului, astfel încât să faciliteze prelucrarea în special a firelor slab şi puternic 
torsionate. 

Un fenomen specific la desfăşurarea firului de pe tamburul 
predebitorului este "ştrangularea" torsiunilor, care apare mai ales în zonele de 
deviere a traseului şi constă în deplasarea torsiunilor în lungul axei firului. 
Intensitatea acestui fenomen este influențată de: valoarea tensiunii firului şi 
gradul de variație a acesteia, nivelul de torsionare al firului, unghiul de deviere 
în zonele de schimbare a direcției de mişcare, coeficientul de frecare, fineţea şi 
viteza de desfăşurare a firului. "Strangularea" torsiunilor este diminuată 
constructiv prin evitarea devierilor în unghi drept şi prin adoptarea nivelului de 
tensionare cât mai redus la înfăşurarea firului pe tambur. 


5.2.2.2.4.Transportul spirelor pe suprafaţa tamburului 


Spirele depuse la o extremitate a tamburului sunt deplasate spre zona de 
debitare prin intermediul unor dispozitive speciale. Această deplasare este 
necesară pentru dispunerea ordonată, cu un pas determinat, a spirelor pe tambur, 
astfel încât să se reducă la minimum rezistentele la desfăşurarea firului. 

Modalitatile de transport a spirelor sunt diferenţiate în funcţie de tipul 
predebitorului. La predebitorii cu tambur rotativ ordonarea spirelor se obține cu 
ajutorul unui canal elicoidal practicat pe suprafaţa exterioară a tamburului. La 
predebitorii cu tambur fix sunt utilizate dispozitive speciale, instalate în 
interiorul tamburului, care produc deplasarea ciclică a spirelor, prin clicheti sau 
plăcuţe oscilante. 

Cel mai adesea se utilizează sistemul de transport al spirelor cu ajutorul 
unor plăcuțe oscilante dispuse echidistant pe circumferința tamburului. 
Placutele constituie partea mobilă a tamburului şi sunt acționate de un 
mecanism ce le imprimă o mişcare de oscilație ciclică. In acest caz separarea si 
transportul spirelor pe suprafaţa tamburului se obţin în următoarea succesiune 
de faze (fig.5.39) : 
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- mişcarea de avans a placutelor mobile P „ (fig.5.39.a), prin care spirele 
1, 2, 3 depuse anterior sunt deplasate spre extremitatea tamburului simultan cu 
depunerea spirei 4 pe suprafaţa înclinată a părţii fixe P; 

- mişcarea de coborâre a placutelor (fig.5.39.b), ce are drept urmare 
aşezarea spirelor pe suprafața tamburului. Totodată, are loc alunecarea pe 
tambur a ultimei spire depuse; 

- mişcarea de retragere a placutelor mobile P , (fig.5.39.c); 

- mişcarea de ridicare a placutelor (fig.5.39.d), prin care se obţine 
ridicarea spirelor de pe partea fixă a tamburului, respectiv pregătirea lor pentru 
a fi transportate. 


"ia 
» E 
s E 
a 


Fig.5.39.Modalitate de transport a spirelor pe suprafața tamburului 


Cursa placutelor în mişcările de avans şi retragere, reglabilă pentru 
majoritatea predebitorilor, determină pasul spirelor pe tambur şi se adoptă în 
funcție de caracteristicile firelor prelucrate. 


5.2.2.2.5.Controlul rezervei de fir pe tambur 
Viteza de alimentare a firului de pe bobină şi, implicit, viteza de 


înfăşurare V; a acestuia pe tamburul predebitorului, trebuie să fie corelată cu 
viteza de debitare Va în timpul inserării pentru furnizarea lungimii L de fir de 
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bătătură necesară continuității procesului de tesere. Sub acest aspect sunt 
posibile două moduri de lucru ale predebitorilor: în regim staționar (fig.5.40.a) 
şi în regim nestationar (fig.5.40.b). Regimul de funcţionare staționar reprezintă 
situația ideală deoarece la fiecare ciclu de tesere se alimentează şi se consumă 
aceeaşi cantitate de fir, încât lungimea de fir stocată pe tambur rămâne 
constantă. Factori perturbatori, cum ar fi oprirea funcționării şi variaţia vitezei 
de alimentare, determină dificultăți în menţinerea stării staționare. De aceea 
exploatarea cu bune rezultate a predebitorilor se obține în regim de funcționare 
nestationar, caracterizat prin perioade de înfăşurare alternante cu perioade de 
întrerupere a înfăşurării, astfel încât lungimea predebitată pe tambur să se 
mențină între limite impuse. La atingerea nivelului minim este acționat 
dispozitivul de alimentare, iar la atingerea nivelului maxim este întreruptă 
înfăşurarea. 


Va Va 


Fig.5.40.Regimuri de funcţionare ale predebitorilor 


Practica a demonstrat că desfăşurarea firului de pe bobină trebuie să se 
facă continuu, deoarece orice oprire produce căderea balonului şi la reluarea 
funcţionării determină creşterea bruscă a tensiunii. Înfăşurarea continuă a firului 
pe tamburul predebitorului este posibilă atât prin corelarea vitezei de înfăşurare 
cu necesarul de bătătură pentru asigurarea continuității teserii cat şi prin 
alimentarea alternativă a bataturii cu mai multi predebitori, care sunt introdusi 


63 


practic în cazul alimentării aceluiaşi tip de fir de pe formate multiple sau în 
cazul rapoartelor de culoare în bătătură simple. 

Firmele constructoare şi-au dotat predebitorii cu sisteme de control 
automat a rezervei de fir de pe tambur. Prezenţa spirelor pe tambur poate fi 
urmărită cu ajutorul unor fotodiode. Întrucât precizia de lucru a fotodiodelor 
este influențată de acumulările de praf şi scamă din timpul funcționării s-a 
recurs la utilizarea unor palpatori (fig.5.41), care efectuează controlul spirelor 
pe zona superioară a părții fixe 5 a tamburului (fig.5.41.b). Palpatorii 1, 2 preiau 
informațiile cu privire la prezența spirelor 3 pe tambur şi le transmit 
fotodiodelor plasate într-o carcasă, pentru a fi ferite de acțiunea factorilor 
perturbatori. În fig.5.41.a se prezintă principiul de funcţionare al unui sistem de 
control automat a vitezei de înfăşurare V; a spirelor, pe tamburul predebitorului, 
coordonat de un microprocesor. Principiul de lucru al acestui sistem poate fi 
comparat cu alergarea unei persoane 6 pe o bandă 7 în mişcare continuă 
(fig.5.41.c). Viteza benzii corespunde vitezei de transport a spirelor, iar viteza 
de alergare a persoanei corespunde vitezei de înfăşurare a spirelor pe suprafața 


Sistem 
reglare viteză 


de înfăşurare 


Fig.5.41.Sistem de control automat a rezervei de fir pe tambur 
tamburului. Cei doi palpatori, 1 şi 2, sunt asimilați cu două spoturi fierbinți 8 şi 
9. Persoana care aleargă pe bandă trebuie să adopte o astfel de viteză încât să se 
menţină la mijlocul distanţei dintre jeturi. În baza informaţiilor primite de la 
palpatori microprocesorul realizează reglarea vitezei de înfăşurare aşa fel ca 
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rezerva de fir de pe tambur să se păstreze între limitele L . şi L prestabilite. 
min max 


La atingerea lungimii maxime Lmax palpatorul din față 1 comandă reducerea 
vitezei de înfăşurare, iar la atingerea lungimii minime Lyin palpatorul posterior 
2 comandă sporirea vitezei de înfăşurare. 


5.2.2.3.Compensatorul 


Pe traseul bătăturii, imediat după sistemul de frânare, este instalat un 
dispozitiv sau mecanism de compensare a lungimii firului, care asigură 
menținerea constantă in timp a parametrilor necesari la inserare şi la formarea 
tesaturii. Compensatorul firului de bătătură îndeplineşte următoarele funcțiuni: 

- înmagazinarea unei lungimi de fir determinată, necesară în ciclul de 

tesere următor; 

- eliberarea lungimii înmagazinate, la ciclul anterior, în timpul inserării 

după o lege impusă; 

- retragerea din rost, după efectuarea inserării, a surplusului de fir; 

- asigurarea tensiunii firului de bătătură în timpul indesarii; 

- menţinerea întinsă a firului în intervalul dintre inserări pentru 

efectuarea corespunzătoare a operaţiilor pregătitoare următoarei inserări. 

Pe maşinile de ţesut neconvenţionale se folosesc dispozitive şi 
mecanisme de compensare cu arc sau cu pârghii. În cazul dispozitivului cu arc 
lungimea compensată rezultă sub acțiunea forței unui arc de întindere sau 
compresie. În cazul mecanismului de compensare cu pârghii legea de mişcare a 
firului în bucla de compensare depinde de profilul camei de acţionare şi de 
caracteristicile cinematice ale mecanismului. 

Dispozitivul de compensare cu arc de întindere 3 (fig.5.42.a), ce creează 
tensionarea permanentă a firului de bătătură 1, are inerție mare şi de aceea este 
utilizat mai puţin pe maşinile de ţesut de turație mare. Mecanismul de 
compensare acționat de la cama 5 (fig.5.42.b) are avantajul că permite 
diferențierea solicitărilor firului de bătătură 1 pentru diferite faze ale ciclului de 
tesere, astfel încât se favorizează menajarea proprietăților tensionale ale acestuia 
şi obținerea tesaturilor de calitate. 


Fig.5.42.Tipuri de compensatori 
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Mişcarea braţului compensatorului produce o variaţie continuă a 
lungimii firului de bătătură dintre conducătorii C, şi C,. In cadrul unui ciclu de 


tesere se desfăşoară un ciclu de funcționare al compensatorului (fig.5.44) care 
include următoarele faze: staționarea 1 a compensatorului înainte de lansare, 
coborârea 2 în timpul lansării, staționarea 3 în timpul inserării şi ridicarea 4 
pentru retragerea surplusului de fir de bătătură din rost. 


Fig.5.43.Schema elementelor geometrice ale compensatorului 


Pe baza elementelor geometrice din fig.5.43, la un moment dat, 
lungimea compensată reprezintă suma segmentelor de fir, CC şi CC,, 


existente între conducătorii de pe traseul considerat. Deoarece ochiul 
compensatorului C lucrează pe zona centrală a distanţei dintre conducătorii C, 


şi C, lungimea de fir compensată L, se poate estima cu relaţia: 


=. a 2 
L, =C,C+CC, =2: +H (cm) (5.40) 


in care: L este distanţa dintre conducătorii C, şi C,, (cm); 


H = H  -H . - cursa compensatorului, (cm). 
max min 


Din analiza relaţiei (5.40) rezultă influenţa asupra lungimii compensate a 
distanţei L dintre conducătorii de fir C,, C, şi a cursei compensatorului H. In 


general parametrul L este constant, iar parametrul H poate fi variat prin 
modificarea lungimii brațului compensatorului. 

Graficul lungimilor compensate pentru un ciclu de funcționare prezentat 
în fig.5.44 pune în evidență reducerea continuă a segmentului de fir dintre 
conducătorii Cı, C, în perioada de coborâre a compensatorului şi creşterea 
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lungimii firului de la Lemin la Lemax în perioada de ridicare a compensatorului. 
Prin mărimea fazelor de coborâre şi ridicare din cadrul unui ciclu de tesere se 
creează condiții pentru menajarea proprietăților tensionale ale firului de batatura 
ca urmare a atenuării frecărilor în perioada de lansare şi a evitării 
supratensionărilor în timpul retragerii surplusului de fir din rost şi pregătirea 
acestuia pentru ciclu următor de tesere. 


Un ciclu de tesere 


Fig.5.44. Variația lungimii compensate 


In zona compensatorului se exercită o influență semnificativă asupra 
nivelului de tensionare a firului de bătătură prin mărimea unghiurilor de 
cuprindere ale acestuia în conducătorii C,, C si C,. Conform relaţiei lui Euler 


tensiunea firului T, la ieşirea din conducătorul C, se calculează cu relaţia: 


Te (cN) (5.41) 


în care: T, este tensiunea firului la intrarea în conducătorul Cs 
u - coeficientul de frecare dintre conducători şi fir; 
a=a,+a,+a, - suma unghiurilor de cuprindere ale firului pe 


conducătorii din zona compensatorului, (rad). 
Pe baza elementelor geometrice din fig.5.43 rezultă că unghiul total a 
de cuprindere a firului pe conducătorii de fir este posibil de calculat cu relația: 


a=4-a,= 4-arcte{ 2 (rad) (5.42) 


La poziția ridicată a compensatorului se obţine &,,, iar la poziția 
coborâtă a „n. In consecință, pentru un coeficient de frecare u dat, raportul 
tensiunilor T/T, variază între 1,5 şi 3,5. Considerând că inserarea s-ar realiza 


integral având compensatorul în poziția superioară, respectiv inferioară, 
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componenta T, ar fi de 3,5 ori, şi respectiv de 1,5 ori, mai mare ca T,. Deoarece 


coborârea compensatorului este parțial suprapusă cu faza de inserare variațiile 
unghiurilor de cuprindere vor determina variaţii corespunzătoare ale tensiunii 
firului de bătătură încât T, va avea o valoare cuprinsă în intervalul (1,5T, — 
3,5T |). Situaţia cea mai favorabilă unei tensiuni minime a firului se obține când, 
pe toată durata inserării, compensatorul se menţine în poziţia coborâtă. 

Modificarea lungimii braţului compensatorului este de natură să 
influenţeze tensiunea firului prin poziția ochiului compensatorului fata de 
poziția conducătorilor laterali C,, C,, şi, implicit, prin variaţia unghiurilor de 
cuprindere ale firului pe aceştia. Influența minimă asupra nivelului de 
tensionare al firului de bătătură se obține când a, =0, ceea ce conduce la 
egalitatea componentelor tensiunilor T, şi T,. O astfel de situaţie determina 
reducerea vârfurilor de tensionare în timpul lansării şi a numărului de ruperi ale 
firului de bătătură. 
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5.2.3.Solicitările firului de bătătură pe maşinile de ţesut neconvenţionale 


Problema solicitărilor firului de batatura pe maşinile de ţesut 
neconvenţionale interesează deopotrivă pe constructori şi pe cei care 
exploatează aceste maşini. Este recunoscut faptul că odată cu sporirea vitezei de 
inserare solicitările firului de bătătură se amplifică în măsură mai mare ca ale 
firelor de urzeală, ceea ce poate duce la creşterea numărului de ruperi, mai ales 
în cazul firelor cu rezistență redusă şi neuniformitate mare cât şi în cazul 
neutilizării predebitorilor. Ca atare, în perioada actuală, se acordă o deosebită 
atenție modului de alimentare a firului de bătătură pe maşinile de ţesut, astfel 
încât să se favorizeze atingerea frecvenţelor de lucru ridicate în condiţiile unor 
randamente superioare şi calitate bună a tesaturilor. Analiza stationarilor 
maşinilor de ţesut din cauza ruperilor firelor de urzeală şi bătătură evidențiază o 
cotă de 35-40% atribuită ruperii firului de bătătură. Având in vedere că 
stationarile sunt cu atât mai costisitoare cu cât viteza de lucru este mai mare este 
justificată necesitatea cunoaşterii solicitărilor firului de bătătură în timpul teserii 
şi luarea măsurilor adecvate pentru reducerea la minimum a acestora. 


5.2.3.1.Forte ce acţionează asupra firului de batatura 


Prelucrabilitatea firului de bătătură pe maşina de ţesut neconvenţională 
este influențată de următorii factori : 

- solicitările firului în diferite faze ale procesului de tesere; 

- modul de pregătire a formatelor cu fire în vederea teserii; 

- modul de reglare a parametrilor tehnologici la inserare. 

La exploatarea maşinii de ţesut este posibil ca prin acțiunile dirijate 
asupra ultimilor doi factori să se influenţeze semnificativ nivelul de solicitare al 
firului de bătătură. 

Forţele care solicită firul de bătătură pe maşina de ţesut sunt: 

- forța de întindere, ce se dezvoltă ca urmare a balonului de desfăşurare 
al firului direct de pe bobină sau de pe tamburul predebitorului; 

- forţa de frecare, ce apare la desfăşurarea spirelor de pe bobină sau 
predebitor, în conducători şi zonele de deviere a firului de pe traseul de 
alimentare şi în dispozitivul de frânare (frâna firului de bătătură); 

- forța de inerție datorată accelerării elementului de inserare. 

Aceste forte se amplifică semnificativ la creşterea frecvenţei de lucru. 
Astfel forţele din balonul de desfăşurare şi de frecare cresc direct proporțional 
cu viteza de inserare în timp ce forța de accelerare sporeşte direct proportional 
cu pătratul vitezei de inserare. Ca urmare, la turatii ale maşinilor de ţesut de 300 
- 600 rot/min, nivelul acceleratiei maxime a firului de batatura depăşeşte 10.000 


m/s. De aceea creşterea în continuare a turatiei are ca efect creşterea 
substanțială a accelerației şi, implicit, a intensității solicitării firului de bătătură. 
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Tensiunea firului de bătătură în timpul prelucrării pe maşina de ţesut 
neconvenţională este rezultatul însumării influențelor tuturor factorilor ce 
intervin pe traseul de alimentare, respectiv a celor din zonele de desfăşurare a 
firului de pe formatul de alimentare, de frânare, a compensatorului şi de 
preluare a firului de către purtător. Ansamblul elementelor (fig.5.45), care 
determină variația tensiunii firului de bătătură în timpul funcționării maşinii de 


Caracteristicile firului prelucrat 
Tensiunea firului pe format 
Tensiunea firului la desfăşurare 

Tensiunea firului 
Tensiunea datorată frecărilor la inserare 
Tensiunea datorată compensării 


Tensiunea datorată purtătorului 


Fig.5.45.Factori ce influenţează tensiunea firului la inserare 


țesut, arată că acestea tin de particularitatile materiei prime prelucrate, de modul 
de pregătire pentru tesere, de parametrii tehnologici adoptați la inserare şi de 
tipul vectorului antrenor al firului de bătătură. Obţinerea unor rezultate 
economice corespunzătoare în procesul de prelucrare a firelor pe maşina de 
țesut presupune adoptarea şi optimizarea valorilor de reglare a parametrilor 
tehnologici astfel încât să se menajeze proprietăţile firelor şi, acestea, să se 
transfere în măsură cât mai mare tesaturilor realizate. 


5.2.3.2. Tensiunea firului la desfăşurarea de pe formatul de alimentare 


La tragerea axială de pe bobină firul efectuează o mişcare compusă, de 
translație în lungul axei sale şi de rotație în jurul axei bobinei, care au drept 
urmare formarea balonului de desfăşurare. Tensiunea firului din balon este 
variabilă datorită, pe de o parte, condiţiilor diferenţiate de lucru în cadrul unui 
ciclu de tesere, şi, pe de altă parte, modificării continue a parametrilor 
structurali şi geometrici ai bobinelor de pe care se face alimentarea. 

Problema de bază a desfăşurării axiale de pe bobine este legată de modul 
de realizare a acestui proces: continuu sau intermitent. Pe maşinile de țesut 
neconvenţionale din prima generație se întâlneşte modul de alimentare 
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discontinuă, care presupune întreruperea desfăşurării firului de pe bobină odată 
cu încheierea fazei de inserare. Acest mod de lucru conduce la căderea 
balonului în perioada de staţionare şi apariţia unei tensiuni sporite în faza de 
accelerare a firului. Pe maşinile de ţesut, care se produc în perioada actuală, 
alimentarea cu bătătură se face continuu prin adaptarea vitezei de desfăşurare de 
pe format astfel încât pe tamburul predebitorului să se găsească cel putin 
lungimea de fir necesară unei inserări. În această situaţie tragerea firului de pe 
bobină încetează numai la oprirea maşinii. O astfel de modalitate de alimentare 
permite menţinerea tensiunii într-un interval de variație restrâns. 

Tensiunea firului din balonul de desfăşurare este influenţată şi de tipul 
formatului de alimentare utilizat şi, implicit, de caracteristicile structurale ale 
acestuia. Cercetările întreprinse în acest sens evidențiază amplitudinea de 
variație cea mai redusă la formatul tip butelie, urmată de bobinele solară, 
tronconică şi cilindrică. În toate cazurile creşterea densităţii de înfăşurare pe 
format determină creşterea tensiunii din balonul de desfăşurare. 

Aprecierea tensiunii firului de bătătură în vârful balonului se obţine cu 
ajutorul relației lui Makarov, în care se consideră că desfăşurarea axială se face 
cu o singură buclă: 


_m-o"-H* (l+cosa,) 


Ty N) (5.43) 


2 2 
2-7 COS” Ay 


in care: T, este tensiunea firului în vârful balonului,(N); 


H-distanta dintre punctul de desfăşurare şi vârful balonului,(m); 
æ - viteza unghiulară a balonului,(rad/s); 

m-masa unităţii de lungime a firului,(kg/m); 

a - unghiul de înclinare dintre axa bobinei şi tangenta la balon. 


In timpul desfăşurării firului de pe bobină are loc o variație continuă a 
tensiunii acestuia datorată variației parametrilor a, o şi H. Viteza unghiulară 


æ a firului se calculează cu relaţia: 


PE V, -sin6 
R-(1+cosP -cos6) 


(rad/s) (5.44) 


în care: V, este viteza axială de tragere a firului de pe bobină,(m/s); 


R - raza de desfăşurare a firului de pe bobină,(m); 
ô -unghiul de înclinare a spirei față de generatoarea bobinei,(grade); 
B -unghiul de înclinare a generatoarei bobinei, (grade). 
Semnul "+" corespunde desfăşurării spirelor de la baza bobinei spre vârf, 
în acelaşi sens cu V, iar semnul "-" pentru desfăşurarea spirelor în sens invers, 
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de la vârf spre baza bobinei. Ca atare, viteza unghiulară şi, implicit, tensiunea, 
sunt dependente de raza de desprindere R, variabilă de-a lungul suprafeţei 
conice şi de la un strat la altul, de viteza firului V, şi de unghiurile ô şi £. 


La desfăşurarea firului direct de pe bobină sub acţiunea vectorului 
antrenor se produc variații ale tensiunii acestuia în timpul inserării, care sunt 
dependente de densitatea de lungime a firului prelucrat. În timp ce densitatea de 
lungime şi lungimea firului din balon creează o influenţă de acelaşi nivel pe 
toată durata desfăşurării firului de pe bobină viteza unghiulară prezintă o 
variație continuă, cu schimbarea semnului în cadrul aceleaşi inserări, şi cu o 
creştere corespunzătoare pe măsura reducerii diametrului bobinei. Ca urmare 
influenţa vitezei de inserare asupra tensiunii din firul de bătătură se manifestă 
indirect prin nivelul vitezei unghiulare a acestuia la desfăşurarea de pe bobină. 


5.2.3.3. Tensiunea firului de batatura datorată forţelor de frecare de pe 
traseul de alimentare 


Prezenţa, pe traseul de alimentare, a conducătorilor de fir, a sistemului 
de frânare şi a compensatorului determină apariția unor rezistenţe la înaintarea 
firului, care contribuie la amplificarea tensiunii acestuia. Forţele de frecare ce 
iau naştere în timpul alimentării bătăturii sunt influențate atât de variația vitezei 
de transport în timpul inserării cât şi de variaţia unghiurilor de cuprindere ale 
firului pe diferiți conducători de pe traseu. De aceea frecările vor determina un 
anumit grad de neuniformitate a tensiunii bătăturii pe maşina de ţesut. 
Experimentările efectuate pentru stabilirea nivelului de tensiune atribuit 
frecărilor arată existența unor abateri de 10 - 25% între valorile calculate şi cele 
măsurate, ceea ce evidențiază complexitatea fenomenului şi imposibilitatea 
cuprinderii integrale a influenţei tuturor factorilor. 

Tensiunea firului de bătătură datorată forţelor de frecare de pe traseul de 
alimentare se estimează cu ajutorul unor formule empirice, care includ 
principalii factori de influență. Astfel pe maşinile de ţesut cu graifăr şi proiectil 
tensiunea datorată forţelor de frânare T; se calculează cu relația: 


Tx -C-(0,12-n,, —15) 


= T (cN) (5.45) 
iar pe maşina de țesut cu jet de aer cu relația: 
Tex (Pa —1)- (0,69 -1, +1,46 
= tex ( dp ) £ ) (cN) (5.46) 


în care: T, este densitatea de lungime a firului prelucrat, (g/km); 
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C - factor de corecție a tensiunii firului în funcție de modul de 
desfăşurare: direct de pe bobină sau de pe tamburul predebitorului; 

Nap - turatia arborelui principal al maşinii de ţesut, (rot/min); 

Pap - presiunea aerului la duza principală, (bar); 

| - lățimea în spată, (m). 


5.2.3.4. Tensiunea firului de batatura datorată forţei de accelerare 


În faza de lansare tensiunea firului de bătătură este provocată pe de o 
parte de forța de accelerare iar pe de altă parte de forțele de frecare în toate 
punctele de deviere de pe traseu. 

Componenta tensiunii T, determinată de forțele de accelerare se 
calculează cu relația: 


T, =100-m-a (cN) (5.47) 


în care: m este masa firului supus accelerării, (kg); 

a - accelerația în faza considerată, (m/s?). 

Lungimea de fir L, de la bobină sau de la predebitor până în zona de 
preluare de către organul de inserare, cu densitatea de lungime Tie, are o masă 
m calculabilă cu relația: 


m = mx (kg) (5.48) 
10° 
În faza de lansare firul de bătătură este scos din repaos (v = 0) si pus în 
mişcare cu viteza purtătorului (v,) datorită accelerării acestuia într-un interval 


de timp At. Ca atare acceleraţia firului se poate calcula cu relaţia: 


Av vV-v 
a Z-—— = 1 0 
At t-t, 


(m/s’) (5.49) 


în care: v, este viteza firului la sfârşitul fazei de accelerare, (m/s); 
t, - durata fazei de accelerare, (s). 


In aceste condiţii expresia tensiunii firului de bătătură datorată forţelor 
de accelerare se prezintă în următoarea formă: 


dba Tg “vy 


Ap Sy = al, 
“10% -t, 


(cN) (5.50) 
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Cu ajutorul acestei relații se estimează tensiunea firului de bătătură în 
faza de accelerare în funcție de lungimea L supusă accelerării, densitatea de 
lungime a firului prelucrat şi de parametrii cinematici (v,- viteza firului la 


sfârşitul fazei de accelerare; t, - durata fazei de lansare) proprii mecanismului de 


lansare. Valoarea tensiunii astfel determinată este rezultatul acțiunii forţelor de 
accelerare fără a ţine seama de forțele de frecare. Totodată, această relaţie 
evidenţiază dezvoltarea unor componente de ordin semnificativ al forțelor de 
accelerare pentru firele de bătătură groase, îndeosebi la prelucrarea acestora la 
turatii ridicate şi cu lungimi de accelerare mari. Mentinerea solicitării acestor 
fire la un nivel scăzut necesită limitarea lungimii accelerate sub 1 m şi a 


acceleratiilor sub 15.000 m/s. Pentru firele medii şi subțiri se creează 
posibilități de alimentare cu acceleratii mărite şi la lungimi de 1-2 m, în 
condițiile păstrării solicitărilor în limite acceptabile. 

Estimarea rapidă a influenţei diferiților factori asupra tensiunii maxime 
în faza de accelerare se obține cu ajutorul unei nomograme în două câmpuri, 
care permite selectarea parametrilor de lucru astfel ca nivelul de solicitare al 
firului de bătătură să se situeze sub 20% din sarcina de rupere (fig.5.46). 
Utilizarea nomogramei presupune cunoaşterea lungimii L de fir supusă 
accelerării, densitatea de lungime a firului de bătătură prelucrat Titex şi 
accelerația a. 

Pentru a obţine tensiunea firului de bătătură datorată forțelor de 
accelerare se procedează în felul următor (fig.5.46): de la valoarea L impusă se 
duce orizontala până la întâlnirea dreptei corespunzătoare densității de lungime 
a firului, se trasează verticala până la intersectarea dreptei accelerației şi apoi, 
cu ajutorul orizontalei, se obține pe axa ordonatelor valoarea căutată a tensiunii 
firului. Exemplu de utilizarea a nomogramei: pentru L = 1,2 m, Ttex = 37 sia = 
10000 m/s? rezultă de pe nomogramă valoarea tensiunii maxime a firului în 
perioada accelerării de 50 cN. 

Totodată, nomograma oferă posibilitatea de estimare a tensiunii firului, 
datorată accelerării, în aceleaşi condiţii de lungime L, densitate de lungime Trex, 
dar la acceleratii diferite. Astfel, menţinând L = 1,2 m si Tix 37, pentru 
acceleraţia de 10000 m/s? rezultă o tensiune maximă a firului de 50 cN, la 
acceleraţie de 15000 m/s? o tensiune maximă de 75 cN, iar la acceleraţie de 
20000 m/s? o tensiune maximă de 96 cN. 

Pentru aceeaşi valoare a parametrului L nomograma permite 
evidențierea nivelurilor diferite ale tensiunilor din firul de bătătură în funcție de 
densitatea de lungime a acestuia şi nivelul accelerației ce se dezvoltă în perioada 
lansării. În acest context se poate avansa ideea că la schimbarea finetii firului 
prelucrat se impune modificarea turatiei de regim a maşinii de țesut pentru ca 
prin nivelul de solicitare creat firului de bătătură să se mențină numărul 
ruperilor în limite acceptabile. 
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Fig.5.46.Nomogramă pentru estimarea tensiunii firului în faza de accelerare 
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5.2.3.5.Diagrame de variaţie ale tensiunii firului de batatura pe maşinile de 
ţesut neconvenţionale 


Modul de solicitare al firului de bătătură pe maşinile de ţesut 
neconvenţionale se pune în evidență prin studiul diagramei de variație a 
tensiunii în cadrul unui ciclu de tesere. La fiecare tehnologie de tesere în parte 
este important de stabilit momentul din cadrul fazei de inserare în care se atinge 
solicitarea maximă, încât prin reglaje adecvate să se limiteze la o valoare 
optimă. 

Specifice tehnologiilor de tesere neconvenționale le sunt solicitările de 
întindere ale firului de bătătură, de scurtă durată, care determină alungirea 
acestuia în fazele de variație bruscă a vitezei purtătorului. Totodată, se 
manifestă solicitări diferenţiate ale firului de bătătură în funcţie de tipul 
vectorului antrenor. 

Diagramele din fig.5.47 prezintă coeficienții de variație CV(%) ai 
tensiunii firului de bătătură de la un ciclu de tesere la altul în timpul prelucrării 
pe tehnologii de tesere diferite. Astfel, coeficientul de variaţie a tensiunii firului 
înregistrează valori de până la 11 % la tehnologiile de tesere cu graifar şi jet (de 


0 Tipul purtătorului firului de bătătură 


Fig.5.47.Variaţia tensiunii firului de bătătură la lansare 


apă sau aer) şi de numai 5 -6 % la tehnologia de tesere cu proiectil. 

Domeniu mai restrâns al coeficientului de variaţie la inserarea cu 
proiectil se atribuie transferului pozitiv al capătului firului de bătătură de la 
alimentator la proiectil în faza anterioară lansării. Condiţiile de inserare 
specifice tehnologiilor de tesere cu graifar şi jet, cu preluarea negativă a firului 
de la prezentator şi accelerarea într-un timp foarte mic a firului la duză, 
determină variaţii semnificative ale nivelurilor tensiunilor firelor de bătătură la 
cicluri de tesere succesive. 
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5.2.3.5.1.Diagrama de variaţie a tensiunii firului de bătătură pe maşina de 
ţesut cu graifare 


In fig.5.48 se prezintă diagrama de variaţie a tensiunii firului de bătătură 
în cadrul unui ciclu de tesere pe maşina de țesut cu graifăre. Alimentarea firului 
se face unilateral din partea stângă. Pe zona a-b tensiunea firului de bătătură este 
redusă fiind realizată prin acțiunea frânei, astfel încât acesta să fie menţinut 
întins. Tensiunea creşte accentuat în zona b-c datorită accelerării firului de către 
graifărul din stânga, ce se află în deplasare către mijlocul rostului. Valoarea 
tensiunii este maximă în punctul c. Urmează o reducere a tensiunii firului pe 
măsură ce graifărul se apropie de zona de transfer f, şi apoi o creştere în timpul 
celei de a doua faze a inserării (zona f-g), când firul este accelerat din nou de 
graifarul din dreapta. Pe zona g-h graifărul îşi încetineşte mişcarea şi tensiunea 
firului scade la valoarea minimă, pe care şi-o menţine până la următoarea 
inserare. 


Fig.5.48.Variaţia tensiunii firului de bătătură la inserarea cu graifăre 


Tensiunea maximă a firului de bătătură din punctul c, Tmax, se 
calculează cu relația: 


ae T? T? -E v’ 
an e (cN) (5.51) 


aie 210. a VA 2 


în care: T, reprezintă tensiunea datorată forțelor de frecare în momentul 
antrenării firului de către graifăr: 


T; = Tx °C- C -(0,12-n,, —15) (mN) (5.52) 
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Tiex - densitatea de lungime a firului prelucrat, (g/km); 

E - modulul de elasticitate al firului de bătătură; 

v - viteza graifărului în momentul preluării firului, (m/s); 
C - factor de corecție în funcție de modul de desfăşurare; 
C- factor de corecție în funcţie de modul de frânare; 


Nap - turatia arborelui principal al maşinii de ţesut, (rot/min). 

Se constată dependenţa tensiunii maxime a firului de bătătură de nivelul 
şi modul de frânare, de particularitatile structurale ale firului exprimate prin 
densitatea de lungime şi modulul de elasticitate şi de frecvenţa de lucru a 
maşinii de țesut, care impune viteza graifărelor. O influență semnificativă 
asupra tensiunii maxime o exercită viteza graifărului în momentul contactului 
cu firul de bătătură, moment care poate fi modificat între anumite limite prin 
sincronizări corespunzătoare ale acțiunilor mecanismelor implicate. Avantajos 
la tehnologia de inserare cu graifăr este faptul că tensiunea maximă se aplică 
unei lungimi reduse de fir, ceea ce implică şi reducerea numărului de ruperi. 


5.2.3.5.2.Diagrama de variaţie a tensiunii firului de bătătură pe maşina de 
ţesut cu proiectil 


Diagrama de variaţie a tensiunii firului de bătătură în cadrul unui ciclu 
de tesere pe maşina de ţesut cu proiectil se prezintă în fig.5.49. Primul vârf de 
tensiune, din punctul c, coincide cu lansarea proiectilului care accelerează 
lungimea de fir eliberată de compensator. Urmează un al doilea vârf de 
tensionare, în punctul d, cauzat de acționarea de către proiectil a firului din zona 
proiectil-predebitor sau proiectil-bobină. Apoi, pe zona e-f corespunzătoare 
depunerii firului în rost, tensiunea se menţine aproximativ constantă fiind 
dependentă numai de viteza proiectilului şi de forțele rezistente ce se opun 
înaintării acestuia. La sfârşitul fazei de inserare intervine frânarea firului încât 
tensiunea înregistrează un maxim în punctul g, urmat de un alt maxim în 
punctul h datorat frânării proiectilului în caseta receptoare. O nouă creştere a 
tensiunii are loc în punctul i, fiind cauzată de acţiunea compensatorului, care 
retrage surplusul de fir din rost. Pe zonele a-b şi j-k tensiunea firului se menține 
constantă, la o valoare minimă impusă de frâna de la caseta de lansare. În 
funcție de reglajele efectuate la frâna bataturii, compensator şi mecanismul de 
lansare tensiunea maximă absolută a firului se poate atinge fie în punctul d (în 
faza de lansare) fie în punctul g (în faza de frânare), diferentiind, în acest fel, 
lungimea de fir de bătătură supusă efortului maxim şi, implicit, condițiile de 
producere a ruperilor. Calculul tensiunilor firului de bătătură pentru cele două 
maxime, din punctele d şi g, se face cu relațiile următoare: 


2 
i ag be Va 


mxd = ToL. + Ta (cN) (5.53) 
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Ta (L+1,)+v; 
mare = — Tea tTa (cN) (5.54) 
f 
în care: T, este densitatea de lungime a firului prelucrat, (g/km); 


L - lungimea de fir supusă accelerării, (m); 
Vi, V,- viteza proiectilului la lansare/frânare, (m/s); 


bs bes lungimea traseului de accelerare, respectiv, de franare a 


proiectilului, la casetele de lansare şi recepție (m); 
Tą- tensiunea firului de bătătură în timpul lansării datorată forțelor de 


frânare de la caseta de lansare, (cN); 

1. - lăţimea în spată a maşinii de ţesut, (m); 

T a tensiunea firului de batatura în timpul franarii proiectilului datorată 
forțelor de frecare de la caseta de lansare, (cN). 


1 ciclu de tesere 
Eon E -E 


Fig.5.49.Variația tensiunii firului de bătătură la inserarea cu proiectil 


Analiza relațiilor (5.53) şi (5.54) pune în evidență influenţa directă 
asupra tensiunii firului de bătătură a densităţii de lungime a firului prelucrat 


(T ex) a pătratului vitezei proiectilului în faza considerată ( v? în faza de lansare, 
v în faza de frânare), a lungimilor de fir L, respectiv L + l, supuse acţiunii 


proiectilului şi a caracteristicilor constructive de la casetele de lansare şi 
recepţie ale proiectilului exprimate prin lungimea traseului de accelerare L, şi a 
celui de frânare L. Totodată, influențe semnificative asupra nivelului de 
tensionare al firului de bătătură produc forţele create de mecanismul de frânare, 
care depind de densitatea de lungime a firului prelucrat, modul de alimentare a 
firului de bătătură (direct de pe bobină sau cu predebitorul), precum şi de turatia 
arborelui principal al maşinii de ţesut. 
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5.2.3.5.3.Diagrama de variaţie a tensiunii firului de bătătură pe maşinile de 
ţesut cu jet 


Diagrama de variație a tensiunii firului de bătătură caracteristică 
tehnologiilor de tesere cu jet (fig.5.50) indică prezenţa, în cadrul unui ciclu de 
funcționare, a două momente de solicitare intensă: primul vârf de tensionare se 
dezvoltă în perioada de accelerare, în punctul c, şi este, de regulă, mai redus ca 
intensitate față de cel înregistrat în perioada de frânare (punctul f). De aceea pe 
maşinile de țesut cu jet, îndeosebi pe cele de lățimi mari, valoarea tensiunii în 


1 ciclu de tesere 
| 


Fig.5.50.Variaţia tensiunii firului de bătătură la inserarea cu jet 


faza de frânare este determinantă pentru intensitatea solicitării şi numărul 
ruperilor firului de bătătură în timpul prelucrării. Specific acestor tehnologii de 
tesere este scăderea continuă a tensiunii firului de bătătură pe măsură ce se 


îndepărtează de marginea din care a fost lansat. Ca atare, tensiunea medie T a 
firului de bătătură se calculează cu relația: 


=) adj 
T CT (EN) (5.55) 


în care: T, este tensiunea cauzată de forța de inerție a firului supus solicitării; 
această tensiune se calculează cu relația: 


2 Buy? 
TS o (mN) (5.56) 


Tes tensiunea firului creată de sistemul de frânare; 


T ex ~ densitatea de lungime a firului prelucrat, (g/km); 
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E - modulul de elasticitate al firului de bătătură; 
v - viteza firului transportat prin rost, (m/s). 


5.2.3.6.Posibilitati de reducere a tensiunii firului de bătătură 


Diagramele de variație ale tensiunii firului de bătătură în timpul 
prelucrării pe maşinile de ţesut neconvenţionale prezintă alură specifica 
determinată de tipul organului de inserare, iar nivelurile de solicitare înregistrate 
în diferite momente ale ciclului de tesere evidenţiază contribuţia elementelor de 
pe traseul de alimentare, în special a celui de frânare, la amplificarea sau 
reducerea tensiunii firului. Este recunoscut faptul că sistemele de frânare clasice 
nu au capacitatea de atenuare a vârfurilor de tensionare cauzate de frânarea 
firului sau a purtătorului, astfel încât mai mult de 50% din stationarile datorate 
bătăturii apar în fazele de lansare şi frânare ale organului antrenor. De aceea 
reducerea nivelurilor de tensionare ale firului în aceste faze are o importanță 
hotărâtoare, îndeosebi pe maşinile de ţesut de mare turație. 

Reducerea tensiunii firului de  bătătură pe maşinile de ţesut 
neconvenţionale e posibilă prin: 

- măsuri constructive; 

- sincronizări corespunzătoare ale acţiunilor mecanismelor implicate 
direct în alimentarea firului; 

- folosirea predebitorilor, frânelor acționate electronic sau a 
modulatoarelor de tensiune. 

Obiectivele avute în vedere de către constructorii de maşini de ţesut în 
cadrul primei modalități de reducere a tensiunii firului de bătătură se referă la: 

- unghiuri de deviere ale firului pe traseul de alimentare cât mai mici, 
care să favorizeze forţe de frecare cât mai reduse; 

- plasarea cât mai apropiată a suportului pentru bobine sau a 
predebitorului de zona de lucru a purtătorului de fir, fapt ce determină reducerea 
lungimii de fir solicitată; 

- reproductibilitatea reglajelor, care să ofere posibilitatea stabilirii 
operative a parametrilor de alimentare corespunzător caracteristicilor firelor 
prelucrate, fără utilizarea unor aparate de măsură speciale. 

Pentru cei care exploatează maşinile de ţesut neconvenţionale este 
important să procedeze la optimizarea reglajelor tuturor mecanismelor ce 
contribuie la alimentarea bătăturii, încât nivelul de solicitare adoptat să permită 
menajarea proprietăților tensionale ale firului în condițiile formării corecte a 
țesăturii şi obținerii unor indicatori de eficiență ridicaţi. Prin optimizarea 
reglajelor sistemelor ce participă la alimentarea şi inserarea firului de bătătură 
se pot soluţiona următoarele aspecte: 

- corelarea forței de frânare a firului de bătătură cu acțiunea organului de 
inserare pentru a reduce la minimum forțele de accelerare; 
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- prelucrarea firului de bătătură la o viteză cât mai redusă a purtătorului 
pentru atenuarea efectului forţelor de inerție; 

- menţinerea întinsă a firului de bătătură pe toată durata inserării pentru a 
evita apariția şocurilor şi, implicit, a ruperilor. 

În perioada actuală se remarcă preocupări intense pentru atenuarea 
tensiunii firului de bătătură prin modul de dispunere şi caracteristicile proprii 
ale elementelor de pe traseul de alimentare. În toate cazurile îmbunătăţirea 
condițiilor de alimentare ale firului de bătătură impune folosirea predebitorilor 
pentru atenuarea influențelor create prin desfăşurarea directă de pe bobină. 
Această modalitate se recomandă a fi extinsă şi pe maşinile de ţesut 
neconvenţionale din prima generaţie, deoarece reprezintă o cale sigură pentru 
creşterea productivității şi a calităţii tesaturilor prin reducerea stationarilor 
cauzate de firul de bătătură. 

Creşterea frecvenţei de lucru a maşinilor de țesut neconvenționale a 
impus introducerea pe traseul de alimentare, alături de predebitor, a unor 
dispozitive speciale, capabile să regleze automat şi rapid forţa de frânare a 
firului de bătătură în strictă concordanță cu viteza de inserare. Un astfel de 
dispozitiv este modulatorul de frânare TWM (Tensioning With Modulation) 
produs de firma LGL Electronics. Acest modulator se compune dintr-un disc 2, 
cu suprafața frontală profilată, presat către partea anterioară a tamburului 
predebitorului 1 de forţele F dezvoltate de arcurile 3 (fig.5.51). Firului de 
bătătură 4 ce trece printre tambur şi disc i se impune un nivel de tensionare T. 
Această forță se descompune în componenta axială Ta şi componenta radială T,. 
Componenta axială a tensiunii firului T,, echilibrată permanent prin acțiunea 


elastică a arcului 3, produce îndepărtarea discului 2 de tamburul 1. Variatiile 


Fig.5.51.Principiul de funcţionare al modulatorului TWM 


vitezei de desfăşurare ale firului de pe tamburul predebitorului, în concordanță 

cu cerințele procesului de tesere, determină variaţii continue ale mărimii 

componentei axiale T, şi, respectiv, ale forței de frânare/tensionare a firului. 
Utilizarea acestui tip de modulator oferă următoarele avantaje: 
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- reducerea nivelului de solicitare al firului de bătătură cu 30 - 40% 
(fig.5.52), fapt ce favorizează atenuarea numărului de ruperi şi creşterea 
productivităţii maşinii; 

- autocuratirea suprafeţelor de contact încât scamele sau alte impurități 
nu pot influenţa calitatea frânării în timp; 

- trecerea cu uşurinţă a eventualelor noduri de pe firul alimentat datorită 
montării elastice a discului de frânare; 

- uzura redusă datorită tratamentului de suprafață aplicat organelor de 
frânare; 

-disiparea căldurii rezultată în timpul desfăşurării firului încât elementele 
de frânare nu sunt supuse încălzirii excesive. 


fără TWM 


150 


89.28 


75 
45.53 


: t 


Fig.5.52.Diagrame de variatie a tensiunii firului de batatura 


Modulatorul de frânare de tipul TWM este întâlnit frecvent la 
predebitorii utilizați pentru alimentarea firului de bătătură pe maşinile de ţesut 
cu graifăr. 

Reducerea considerabilă a tensiunii firului de bătătură, şi în special a 
vârfurilor de tensionare, se obține prin folosirea sistemelor de frânare 
electronice. Întrucât comanda de închidere - deschidere a frânei este dată de un 
microprocesor se creează condiţii de adaptare rapidă a nivelului de frânare a 
firului în deplină concordanţă cu mişcarea organului de inserare. În acest sens 
sistemul de frânare ABS-TE (Automatic Braking System - Tension Equalizer) 
realizat de firma Te Strake - Olanda permite atenuarea tensiunii firului de 
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bătătură cu cca. 30%. Acest sistem reprezintă o soluție pentru îmbunătăţirea 
performanţelor tuturor categoriilor de maşini de ţesut cu jet şi îşi bazează 
funcționarea pe un sistem de frânare controlat şi acționat în timp real, astfel 
încât poate contribui la îmbunătățirea calităţii tesaturilor şi reducerea numărului 
de ruperi în bătătură, pentru o gamă largă de fire prelucrate. Sistemul egalizator 
de tensiune, montat între predebitor şi duza principală de inserare, constituie o 
alternativă interesantă, care permite recuperarea sumei investită pentru 
achiziționarea lui într-un timp relativ scurt. 

Exploatarea rațională a maşinilor de ţesut neconvenționale actuale 
impune ca îmbunătățirilor şi perfectionarilor constructive aduse elementelor de 
pe traseul de alimentare să li se asocieze optimizări şi sincronizări 
corespunzătoare ale reglajelor în scopul obţinerii unor solicitări cât mai reduse 
ale firului de bătătură prelucrat. 


5.2.4.Inserarea firului de bătătură 


Plafonarea sistemului de inserare clasică, cu suveică, la turatii ale 
maşinilor de ţesut de 200 - 250 rot/min a impulsionat căutarea, realizarea şi 
implementarea unor tehnici de inserare neconvenţionale, care să permită 
creşterea substanțială a frecvenţei de lucru în condiţiile producerii tesaturilor de 
calitate superioară şi obţinerii indicilor de exploatare intensivă ridicaţi. În toate 
cazurile tehnologiile de inserare neconvenţionale abandonează suveica şi 
folosesc pentru transportul firului de bătătură prin rost elemente antrenoare de 
tipul graifărului, proiectilului, microsuveicii şi jetului de aer sau jetului de apă. 
Comparativ cu suveica, aceste elemente au mase reduse de 10 - 100 ori şi viteze 
de inserare de 2 - 6 ori mai mari. Ca urmare timpul afectat inserării în cadrul 
unui ciclu de tesere s-a redus semnificativ şi s-au creat premisele pentru 
creşterea frecvenţei de lucru la 400 - 1000 rot/min şi în mod corespunzător a 
productivităţii. Întrucât  perfecționările aduse tehnicilor de  ţesere 
neconvenţionale în ultimii 10 ani profilează atingerea limitelor tehnologice de 
prelucrabilitate a firelor cercetările actuale se orientează prioritar spre 
dezvoltarea şi implementarea maşinilor de ţesut cu rosturi multiple, care oferă, 
cel putin pentru tesaturile cu legături pânză şi diagonal fundamental, rezerve 
consistente de performanţe. 

Sistemele de inserare neconvenționale realizează depunerea firului de 
bătătură prin rost în baza unui impuls initial aplicat purtătorului (sistem inertial, 
negativ) sau prin acţionarea continuă a purtătorului (sistem pozitiv). La 
sistemele inertiale se încadrează inserările cu proiectil, jet de aer şi jet de apă, 
iar la sistemele pozitive se încadrează inserările cu graifăre, purtate pe tije sau 
benzi, şi cu microsuveici antrenate de electromagneti sau motoare liniare. 
Particularitatile tehnologiilor de tesere neconvenţionale şi ale purtătorilor de fir 
de bătătură folosiţi profilează domeniile de aplicabilitate ale acestora. 
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5.2.4.1.Inserarea cu graifare 


Tehnologia de inserare cu graifăre are cea mai mare răspândire datorită 
groase) din toate sectoarele tesatoriei (bumbac, lână, mătase, liberiene, articole 
tehnice şi speciale). Universalitatea şi versatilitatea acestei tehnologii sunt 
asigurate prin particularitatile organelor de inserare, respectiv a graifărelor, ce 


EPO 


5.2.4.1.1.Graifarele 


Graifărele sunt dispozitive ce au cleme speciale adaptate constructiv şi 
functional să realizeze preluarea şi transferul firului de bătătură la frecvențe de 
lucru ridicate ale maşinilor de ţesut. Graifărele sunt produse din materiale cu 
masă redusă (aluminiu, duraluminiu) şi au forme profilate aerodinamic pentru a 
înlesni intrarea/ieşirea în/din rost precum şi atenuarea rezistentelor la deplasarea 
printre firele de urzeală. Graifărele au fost optimizate ca formă şi dimensiuni 
pentru a spori siguranţa în timpul transportului firelor. 

După funcția pe care o îndeplinesc graifărele pot fi: de predare (graifar 
aducător), de primire (graifăr primitor), de predare şi primire (graifăr predător - 
primitor). 

Pentru deplasarea prin rost graifărele sunt acționate prin intermediul 
tijelor sau benzilor, cu sau fără elemente de ghidare. O caracteristică funcțională 
importantă a graifărelor o reprezintă modalitatea de transfer a firului de 
bătătură. Din acest punct de vedere se cunosc graifăre cu transfer negativ şi 
graifăre cu transfer pozitiv. Transferul negativ presupune preluarea firului de 
către graifarul primitor de la graifărul aducător prin agatare şi tragere, încât se 
dezvoltă eforturi considerabile care pot conduce la ruperi frecvente în cazul 
neadaptării forțelor de prindere ale clemelor cu proprietățile tensionale ale 
firelor prelucrate. Pe o parte din maşinile de țesut cu graifăre sunt instalate 
mecanisme speciale ce realizează sincronizat deschiderea şi, respectiv, 
închiderea clemelor de la graifărele aducător şi primitor, în vederea transferului 
pozitiv al firului de bătătură. Prin acest mod de predare - primire se favorizează 
creşterea preciziei de transfer şi menajarea firelor încât pot fi tesute în bune 
condiţii şi firele cu rezistenţe reduse la tracțiune. 

În cazul transferului negativ graifarul aducător (fig.5.53.a,b) este 
prevăzut cu elemente de ghidare a firului, care, pe de o parte, sporesc precizia 
de preluare de la prezentator, iar pe de altă parte determină un transfer sigur 
către graifărul primitor. În acest sens la nivelul peretelui posterior 2 este 
prevăzut profilul a şi la nivelul peretelui anterior profilul b. Firul 6 este prins 
între placa superioară 7 şi arcul plat 4. În orificiile 8 se introduc şuruburile de 
fixare a corpului graifărului 1 pe tija sau banda de antrenare. 
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Graifărul primitor (fig.5.53.c,d) are, de regulă, dimensiuni mai reduse 
fiind prevăzut cu o clemă constituită din falca mobilă 1 şi falca fixă 3. Clema 
este menținută închisă datorită acțiunii arcului in foi 6 asupra profilului 5 al 
fălcii mobile 1. În faza finală a mişcării către mijlocul ţesăturii (cursa pasivă) 
graifarul primitor pătrunde între pereţii 2, 3 ai graifărului aducător, pe sub firul 
de bătătură 6. La mişcarea de întoarcere a graifărului primitor, cârligul 2 agaţă 
firul ce va fi reținut între cele două fălci. La terminarea fazei de inserare un 
sabot fixat pe vătală acţionează asupra profilului 11 al fălcii mobile şi deschide 
clema în vederea eliberării firului. În orificiile 8, 10 se introduc şuruburile de 
fixare a graifărului pe tija sau banda de antrenare. Precizia preluării firului de la 
prezentator, transferul acestuia de la graifărul aducător la cel primitor, precum şi 
evitarea pierderii, respectiv ruperii firului pe traseu, sunt condiționate hotărâtor 
de reglajele efectuate la arcurile lamelare 4, 6 prin şuruburile 5 şi 8. 


8 5 4 6 b 


b) 


c) 


d) 


4 9 6 7 8 
Fig.5.53.Constructia graifarelor cu transfer negativ 
In cazul transferului pozitiv ambele graifare au cleme constituite din 
falci mobile si fixe (fig.5.54). La preluarea de la prezentator firul intra in canalul 
peretelui posterior 7, fiind prins şi reținut de fălcile 2, 3 ale graifarului aducător 


(fig.5.54.a), datorită presiunii creată de arcul plat 4. Pentru efectuarea 
transferului sunt necesare următoarele faze: 
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- deschiderea clemei de la graifărul primitor (fig.5.54.b) sub acțiunea 
pârghiei 6, astfel ca la pătrunderea lui între pereţii graifărului aducător firul 8 să 
se plaseze între fălcile 2, 3; 

- închiderea clemei la graifărul primitor şi reținerea firului sub acțiunea 
forței dezvoltată de arcul plat 4; 

- deschiderea clemei graifărului aducător sub acțiunea pârghiei 6 
(fig.5.54.c). 

Pentru siguranța şi precizia transferului sunt determinante poziția 
firului, poziţiile relative ale graifarelor şi momentele de acțiune ale pârghiilor 6 
asupra fălcilor mobile 3 în vederea deschiderii, respectiv închiderii, lor. Forţele 
de prindere ale firului se reglează cu ajutorul şuruburilor 5. 


b) 


d) 


Fig.5.54.Constructia graifărelor cu transfer pozitiv 


Prelucrarea unei game diversificată de fire de bătătură, sub aspectul 
densității de lungime, structurii şi naturii materiei prime, este asigurată prin 
înzestrarea maşinilor de ţesut cu seturi de graifăre sau cleme, ce pot fi schimbate 
şi reglate rapid în funcție de caracteristicile firelor. 
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5.2.4.1.2.Procedee de inserare cu graifăre 


Procedeele de inserare cu graifăre sunt multiple şi se clasifică după 
următoarele criterii: 
- după numărul graifărelor folosite: 
- cu un graifăr ; 
- cu două graifare; 
- după poziţia bobinelor cu fir de bătătură pe maşina de ţesut: 
- cu dispunere unilaterală; 
- cu dispunere bilaterală; 
- după modul de acţionarea a graifărelor: 
- acţionare cu ajutorul tijelor; 
- acţionare cu ajutorul benzilor; 
- după modul de transport şi transfer al firului de batatura: 
- cu transport şi transfer al firului de bătătură în formă de buclă 
(procedeul Gabler); 
- cu transport şi transfer al capătului firului de bătătură 
(procedeele Fayolle-Ancet şi Dewas). 


5.2.4.1.2.1.Procedeul Fayolle - Ancet 


În cazul acestui procedeu se foloseşte un singur graifăr acţionat de o tijă. 
Graifărul este situat în partea opusă celei pe care se instalează bobina cu fir de 
bătătură. Principiul şi fazele de inserare sunt prezentate în fig.5.55. În perioada 
îndesării firului de bătătură de către spata 4 graifărul 5 este în repaos înafara 
rostului şi foarfecele 3 segmentează firul (fig.5.55.a). În timp ce vătala se 
deplasează spre poziţia extremă din spate are loc cursa pasivă a graifărului către 
prezentatorul 2 pentru preluarea firului (fig.5.55.b,c). Apoi, graifărul efectuează 
cursa activă, respectiv trage firul de pe bobină şi îl depune în rost concomitent 
cu mişcarea vătalei 4 către poziția extremă din fata (fig.5.55.d). Performanţele 
acestui procedeu sunt limitate atât din punctul de vedere a productivităţii cât şi 
din punctul de vedere a latimii, deoarece graifărul, efectuează la fiecare ciclu de 
tesere o cursă pasivă, iar tija de antrenare a acestuia are lungime limitată de 
precizia impusă în momentul preluării firului şi de dimensiunile de gabarit ale 
maşinii de ţesut. 


5.2.4.1.2.2.Procedeul Gabler 
Acest procedeu este realizat în trei variante: 
- cu un graifăr şi alimentare unilaterală; 


- cu două graifăre şi alimentare unilaterală; 
- cu două graifăre şi alimentare bilaterală. 
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Fig.5.55.Fazele de inserare la principiul Fayolle-Ancet 


La toate variantele Gabler firul de batatura este inserat sub forma de 
buclă in prima jumătate a rostului şi apoi prin desfacerea buclei se depune firul 
în cea de a doua jumătate a rostului. Ca urmare capătul liber al firului de 
bătătură se agaţă frecvent de firele de urzeală şi determină creşterea ruperilor. 
Totodată, modificările structurale ale porțiunii de fir lăsată liber poate cauza 
aspecte diferenţiate ale tesaturii pe cele două margini. 

În fig.5.56. se prezintă fazele inserării în cadrul procedeului Gabler cu 
un graifăr şi cu alimentare unilaterală. După îndesarea firului (fig.5.56.a) spata 3 
oscilează către poziția extremă din spate, iar graifărul 2 întră în rost (fig.5.56.b). 
În timpul înaintării graifărului până la mijlocul rostului clema C, este închisă şi 


reține capătul firului de bătătură, iar clema C, este deschisă permiţând tragerea 
firului de pe bobină. Apoi se deschide clema C, şi se închide clema C, încât 


graifărul realizează depunerea firului pe a doua jumătate a rostului prin 
desfacerea buclei (fig.5.56.c). Cursa pasivă, de retragere, a graifărului se 
produce simultan cu oscilatia vătalei către poziția extremă din fata (fig.5.56.d). 
Urmează tăierea firului de bătătură de către foarfecele 4 şi schimbarea poziției 
clemelor C,, C, in timp ce spata produce indesarea, iar graifarul este staționar 


înafara rostului (fig.5.56.e). 


89 


b) 
c) 
=H 
Ge. E eE E EEEE EE 
HE EDGE E a sa E 
E ERE E EG PE E E a FI [EI 
d) 
e) 


Fig.5.56.Procedeul Gabler cu un graifăr şi alimentare unilaterală 


În fig.5.57 sunt prezentate fazele de formare a elementelor de țesătură în 
cazul procedeului Gabler cu două graifăre şi cu alimentare unilaterală. După 
îndesare (fig.5.57.a) vătala 4 se retrage şi graifărele 2, 3 intră simultan în rost: 
graifarul 2 efectuează cursa activă iar graifarul 3 cursa pasivă. Prin acțiunile 
clemelor C,, închisă, şi C,, deschisă, se impune tragerea firului direct de pe 


bobină şi formarea buclei (fig.5.57.b). După transferul buclei, la mijlocul 
rostului, clema C, eliberează capătul firului şi clema C, se închide, iar graifărele 
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realizează mişcările de retragere: graifărul 3 efectuează cursa activă şi graifărul 
2 cursa pasivă (fig.5.57.c,d). Urmează îndesarea firului de bătătură concomitent 
cu tăierea acestuia, staționarea graifărelor 2, 3 înafara rostului şi pregătirea 
condiţiilor pentru o nouă inserare, respectiv schimbarea poziţiilor clemelor C, 


C, (fig.5.57.€). 
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Fig.5.57.Procedeul Gabler cu două graifăre şi alimentare bilaterală 


Marginile tesaturilor obținute prin cele două procedee sunt cu franjuri 
(cu mustati) pe ambele părți şi prezintă rezistențe reduse la destrămare. O 
consolidare şi un aspect îmbunătăţite ale marginilor rezultă în cazul procedeului 
Gabler cu două graifăre de predare - primire şi alimentare bilaterală, la care sunt 
depuse alternativ perechi de fire de bătătură în formă de "ac de păr" (fig.5.58). 
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Fig.5.58.Procedeul Gabler cu două graifăre şi alimentare bilaterală 
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În faza imediat următoare îndesării vătala 5 oscilează către poziţia extremă din 
spate, iar graifărele 3 şi 4 se deplasează către mijlocul rostului: graifărul 3 în 
cursă pasivă şi graifărul 4 în cursă activă, desfăşurând firul de pe bobina 2 în 
timp ce clema C, este închisă şi clema C, deschisă (fig.5.58.a). Odată cu 


predarea firului, la mijlocul rostului, de la graifarul 4 către graifarul 3, se 
deschide clema C, şi se închide clema C, încât bucla este desfăşurată prin 


acțiunea graifărului 3 aflat în cursă activă (fig.5.58.b). După îndesare, la ciclul 
următor de tesere, in timp ce vătala oscilează către poziţia din spate se produce 
o nouă desfăşurare a firului de pe bobina 2 sub acțiunea graifarului 4 
(fig.5.58.c). După transfer se închide clema C, şi foarfecele 6 taie firul, bucla 


acestuia fiind desfăcută sub acţiunea graifărului 3. La următoarele două cicluri 
de tesere se alimentează firul de bătătură de pe bobina 1 (fig.5.58.d,e,f) prin 
participarea clemelor C, şi C,. In acest mod după fiecare patru cicluri de tesere 


consecutive se inserează două segmente de fire ce au capetele, şi respectiv 
porțiunile continui, situate pe margini opuse. După două inserări consecutive 
din aceeaşi parte, clemele îşi schimbă rolurile pentru a pregăti poziția 
corespunzătoare a firului la următorul ciclu de inserare. 


5,2.4.1.2.3.Procedeul Dewas 


În cazul acestui procedeu bătătura este alimentată de pe o singură parte a 
maşinii, iar inserarea acesteia se obţine cu ajutorul a două graifăre, ce 
efectuează transferul capătului firului la mijlocul rostului (fig.5.59). Când spata 
6 realizează îndesarea şi foarfeca 3 tăierea firului graifărele 4, 5 sunt staţionare 
în părţile laterale ale tesaturii (fig.5.59.a). În perioada oscilatiei vătalei către 
poziția extremă din spate graifărele pătrund simultan în rostul deschis: graifărul 
aducător 4 în cursă activă şi graifărul primitor 5 în cursă pasivă (fig.5.59.b). 
Cele două graifăre se întâlnesc la mijlocul maşinii şi efectuează transferul 
negativ sau pozitiv al firului de bătătură (fig.5.59.c). Apoi, în timp ce vătala 
oscilează către poziția extremă din fata şi rostul este în închidere, graifărele se 
retrag către extremități, respectiv graifărul primitor în cursă activă şi graifarul 
aducător în cursă pasivă (fig.5.59.d). La părăsirea rostului graifărul primitor este 
acționat pentru eliberarea capătului firului de bătătură şi predarea acestuia 
dispozitivului de formare a marginii. 


5.2.4.1.2.4.Inserarea cu două graifăre pe tijă unică 
Acest procedeu utilizează tija unică 7 (fig.5.60) prevăzută la extremități 


cu două graifăre, care produc alternativ inserarea în rosturile corespunzătoare 
celor două ţesături alăturate T, si T,. Firul de bătătură este alimentat de pe 


bobinele 1, 2 şi prezentat graifarelor de clemele C, C}. În timp ce la țesătura T) 
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Fig.5.59.Fazele inserării la procedeul Dewas 
se efectuează îndesarea cu spata 3 şi tăierea firului cu foarfecele 5, în rostul de 
la țesătura T, se efectuează inserarea, vătala 4 fiind la poziția extremă din spate 
(fig.5.60.a). Apoi, graifărul din dreapta G, se retrage (cursa pasivă) iar cel din 
stânga G, preia firul de la clema C, şi începe inserarea acestuia în rostul de la 
țesătura T,. Concomitent vătala 4 oscilează către poziția extrema din fata şi 


vătala 3 către poziția extremă din spate (fig.5.60.b). Când graifărul Gs 
finalizează depunerea firului în rostul tesaturii T, vătala 3 se află la poziția 


extremă din spate, iar la nivelul tesaturii T, se efectuează indesarea cu spata 4 şi 
tăierea firului cu foarfecele 6, capătul acestuia fiind reținut de clema C, 


(fig.5.60.c). 

Prin suprapunerea curselor pasivă şi activă ale celor două graifăre 
(fig.5.61.a) se obține o creştere însemnată a performanţelor maşinii deoarece la 
un ciclu de lucru al tijei se inserează două fire de bătătură. 
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Fig.5.60.Inserare cu graifăr dublu pe tijă unică 
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Fig.5.61.Suprapunerea fazelor de lucru la cele doua tesaturi 
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În diagrama din fig.5.61.b sunt prezentate suprapuse fazele specifice 
inserării pentru cele două ţesături Tı şi T2 gemene: 1-pregătirea pentru inserare, 
2-cursa activă a graifărului, 3-cursa pasivă a graifarului, 4-finalizarea inserării şi 
îndesarea firului de bătătură. Creşterea productivităţii este reală şi conduce la 
eficiență economică superioară numai în cazul pregătirii corespunzătoare a 
firelor pentru tesere şi reglării adecvate a maşinilor încât să se reducă la 
minimum posibil stationarile. 


5.2.4.1.3.Mecanisme de acţionare a graifărelor 


Mecanismele utilizate pentru acționarea graifărelor prezintă structuri şi 
componente variate, ce sunt adoptate în concordanță cu procedeul de inserare 
folosit şi destinația maşinii de ţesut, încât să asigure caracteristici cinematice 
favorabile desfăşurării fazelor de inserare concomitent cu menajarea 
proprietăților tensionale ale firelor şi, implicit, condiții corespunzătoare de 
obținere a unor randamente ridicate. 

Legile de mişcare ale graifărelor şi duratele diferitelor faze în cadrul 
unui ciclu de funcționare al acestora sunt dependente de tipul şi structura 
mecanismului utilizat. 

Diagrama spațiului parcurs de graifar în timpul unui ciclu de tesere pe 
maşinile de țesut cu un singur graifăr, prezentată in fig.5.62, evidenţiază 
următoarea succesiune de faze: cursa pasivă a graifarului 1 pe durata a jumătate 
din ciclu de tesere, preluarea firului 2, schimbarea sensului de mişcare si 
efectuarea cursei active 3 a graifărului pe durata celei de a doua jumătăţi a 
ciclului de tesere şi faza 4 de eliberare a capătului firului de bătătură. 


t 
90° 180° 270° 360° 
Fig.5.62.Diagrama spatiului la inserarea cu graifar unic 
1-cursa pasivă a graifarului; 2-preluarea firului; 
3-cursa activă a graifarului; 4-eliberarea firului 
Diagramele spaţiilor parcurse de graifăre pe maşinile de ţesut ce lucrează 
după principiul Dewas sunt prezentate în fig.5.63. In acest caz se înregistrează 
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suprapuneri ale fazelor de lucru ale celor două graifăre după cum urmează: în 
prima jumătate a ciclului de tesere se efectuează simultan cursa activă 2 a 
graifărului din stânga Gs şi cursa pasivă 3 a graifarului din dreapta Ga, iar în a 
doua jumătate a ciclului de tesere, după efectuarea transferului 4 al firului şi 
schimbarea sensului de mişcare, se produc simultan cursa pasivă 5 a graifărului 
din stânga G, şi cursa activa 6 a graifarului din dreapta Ga. La începutul fiecărui 
ciclu de tesere graifarul din stânga G, efectuează şi faza 1 de preluare a firului 
de la prezentator, iar la sfârşitul fiecărui ciclu de tesere graifărul din dreapta Ga 
efectuează şi faza 7 de eliberare a firului. 


Fig.5.63.Diagramele spaţiilor la inserarea cu două graifare 
1-preluarea firului; 2-cursa activa a graifarului din stânga; 3-cursa pasivă 
a graifarului din dreapta; 4-transferul firului; 5-cursa pasivă a graifarului 

din stânga; 6-cursa activă a graifărului din dreapta; 7-eliberarea firului 


In ambele cazuri cursa totală a graifărelor L, este mai mare ca lățimea în 
spată Lo pentru a se asigura spațiul necesar retragerii graifărelor pe 
extremitățile maşinii de țesut şi a crea condiții pentru îndesarea firului de 
bătătură de către spată. Mişcările graifărelor pot fi modificate independent 
pentru a se obține sincronizările optime cu acțiunile mecanismului de formare a 
rostului şi mecanismul vătalei precum şi pozițiile corespunzătoare ale acestora 
în momentele de preluare, transfer şi predare a firului. 
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5.2.4.1.3.1.Mecanisme de acţionare a graifărelor purtate pe tije 


Graifărele purtate pe tije sunt acţionate prin mecanisme manivelă-bielă, 
mecanisme cu came sau mecanisme combinate. În toate cazurile dimensiunile 
de gabarit ale maşinilor sunt sporite semnificativ datorită necesității de asigurare 
a spaţiului pentru retragerea şi eventual staționarea tijelor în afara rostului în 
perioada îndesării firului de bătătură. 

În fig.5.64 se prezintă principiul de antrenare al graifărului G, instalat pe 
tija 5, cu ajutorul manivelei | şi a bielei 2, ce transformă mişcarea de rotaţie 
furnizată de arborele A în mişcare plan - paralelă a pârghiei 4. Prin ghidajele 6, 
de pe vătala maşinii, se impune o mişcare rectilinie alternativă tijei 5. Lungimea 
tijei, corelată cu lățimea in spată, este determinantă pentru lățimea totală a 
maşinii de țesut. Legea de mişcare a graifărului G se impune prin caracteristicile 
proprii ale mecanismului manivelă-bielă. 


Fig.5.64.Mecanismul de acţionare pentru graifăr unic 


Pe maşinile de ţesut Dornier se folosesc mai multe variante de 
mecanisme de acţionare a graifărelor purtate pe tije. Una din aceste variante, 
care foloseşte roti dinţate cilindrice şi pârghii, este prezentată în fig.5.65. Tija 3 
cu graifărul 4 este acționată în mişcare rectilinie alternativă de la arborele O 
prin manivela 1 şi biela 2. Precizia de mişcare a graifărului şi siguranța acestuia 
în funcționare sunt realizate cu ajutorul unui ansamblu constituit din roțile 


Z 
+. 


Fig.5.65.Actionarea tijei cu mecanism planetar 
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dintata Z, Z2 şi Za. Roata dinţată Z2, ce are axa de rotaţie pe manivela 1, se 
rostogoleşte pe dantura roții Zi fixă, iar roata dintata Z,, ce angrenează cu Z,, 


are axa de rotaţie pe boltul îmbinării dintre manivela 1 şi biela 2. Mărimea 
cursei S a graifărului este dependentă de dimensiunile manivelei | şi a bielei 2. 
Maşina de țesut Dornier destinată producerii articolelor tehnice este 
înzestrată cu un mecanism combinat de antrenare a graifărului 5 (fig.5.66), la 
care mişcarea de rotaţie a arborelui A este transformată în mişcare rectilinie 
alternativă a tijei 4 cu ajutorul manivelei 1, bielei 2 şi a unei transmisii cu roțile 
dinţate Zo Z,, Z, Zp Z, Partea inferioară a tijei 4 este prevăzută cu o dantură 


Fig.5.66.Mecanism de acţionare a tijei cu roată dintata 


de cremalieră ce angrenează cu roata dintata Z,. Caseta metalică 6 serveşte 


pentru protejarea şi refugiul tijei 4 în perioada de oscilație a vătalei în jurul 
poziției extreme din față. Cursa tijei 4 şi, implicit a graifărului 5, se poate regla 
prin modificarea poziției boltului bielei 2 în culisa pârghiei 3. 

Reducerea considerabilă a gabaritului maşinii de ţesut se obține utilizând 
sisteme de acţionare a graifărelor cu tije telescopice (fig.5.67). Prin manivela 2 
şi biela 3 se transformă mişcarea de rotaţie a arborelui 1 în mişcare de translație 
rectilinie - alternativă a glisierei 4 fata de tija 5. Pe glisieră sunt montate rolele 6 
de conducere a cablului 7, ce are capetele fixate în clema 9 de pe batiul maşinii. 
Pe cablul 7 este ataşată tija graifărului 8. Când biela 3 şi manivela 2 sunt 
suprapuse (fig.5.67.a) glisiera 4 se află la extremitatea din dreapta a tijei 5, iar 
graifărul 8 este înafara rostului pentru a permite efectuarea fazei de îndesare. 
Apoi, mişcarea de rotație a arborelui 1 determină, prin manivela 2 şi biela 3, 
deplasarea glisierei 4 spre extremitatea din stânga a tijei 5 concomitent cu 
înaintarea graifărului 8. Suprapunerea celor două mişcări impune deplasarea 
graifarului cu viteză dublă fata de glisiera (fig.5.67.b). 
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Actionarea graifărelor purtate pe tije cu ajutorul camelor oferă 
posibilitatea diferentierii legilor de mişcare pentru diferite faze ale procesului de 
inserare în scopul menajării proprietăţilor tensionale ale firelor de bătătură 
prelucrate şi asigurării sincronizărilor corespunzătoare cu celelalte mecanisme 
ale maşinii de ţesut. 
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Fig.5.67.Mecanismul de acţionare a graifărelor cu tije telescopice 


În fig.5.68 este prezentat principiul de acţionare al graifărului 8, purtat 
pe tija 5, prin intermediul camei spațiale 2, montată pe arborele 1 cu mişcare de 
rotație. Prin profilul camei 2 se impun legile de mişcare ale graifărului 8 la 
intrarea $1 respectiv ieşirea din rost. Traseul tijei este menținut în coordonate 
determinate cu ajutorul ghidajului 6 şi a spetei 7, instalate pe vătala 9, cu 
levierul oscilant 10. 


Fig.5.68.Mecanism de acţionare a graifărului de la cama spațială 


Pe maşinile de ţesut MAV şi ACUTIS antrenarea graifărului 10 şi a tijei 
9 (fig.5.69) se face prin mecanism spaţial cu pârghii, ce are ca sursă de mişcare 
cama deschisă 2 de pe arborele 1. Ansamblul elementelor 6, 7 şi 9 este amplasat 
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Fig.5.69.Mecanismul de acţionare a tijei cu bare articulate 


pe axul vătalei 8. Ca urmare pârghia 7 efectuează o mişcarea compusă din 
mişcarea furnizată de cama 2, prin pârghia 4, tija 5 şi pârghia 6, şi mişcarea dată 
de vătală. Mişcarea pârghiei 7 este determinantă, pe de o parte, pentru păstrarea 
traiectoriei corespunzătoare a tijei 9 în rost şi, pe de altă parte, pentru asigurarea 
poziţiei corecte a graifărului 10 în timpul transferului firului de bătătură. 


5.2.4.1.3.2.Mecanisme de acţionare a graifărelor purtate pe benzi 


Graifărele purtate pe benzi sunt antrenate fie cu ajutorul unor tamburi, 
fie cu ajutorul unor roti dinţate. În ambele cazuri caracteristicile benzilor permit 
reducerea considerabilă a latimii maşinilor în condiţiile sporirii lăţimii în spată a 
articolelor prelucrate şi obținerii unor indici superiori de utilizare a suprafeţei. 
Pentru realizarea preciziei la deplasarea prin rost şi în special a poziției necesară 
unui transfer sigur benzile sunt, în majoritatea cazurilor, ghidate cu elemente 
instalate pe patul vătalei. Întrucât elementele de ghidare introduc solicitări 
suplimentare ale firelor de urzeală profilul şi caracteristicile acestora sunt astfel 
adoptate încât să se diminueze frecările şi să se evite agatarea firelor in 
perioadele de oscilație a vătalei către cele două poziţii extreme. 

În cazul primei modalităţi de acţionare (fig.5.70) benzile 3, 4 sunt 
înfăşurate şi au capetele fixate pe tamburii 1, 2. Prin mişcarea de oscilație a 
tamburilor se impune desfăşurarea şi înfăşurarea benzilor, respectiv 
introducerea şi retragerea graifarelor în/din rost în concordanță cu fazele 
inserării. Dimensiunile tamburilor sunt adoptate de constructor în funcție de 
lățimea nominală a maşinii şi influenţează nivelul solicitărilor benzilor în timpul 
funcționării şi, implicit, durata de viaţă a acestora. Datorită înfăşurării benzilor 
pe tamburi se dezvoltă forte suplimentare de încovoiere, iar prin mişcarea 
acestora pe o traiectorie curbilinie apar forte centrifuge ce solicită benzile la 
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întindere şi tind să le îndepărteze de tamburi. Ca urmare durabilitatea benzii este 
dependentă de frecvenţa flexiunilor (îndoirilor), de caracteristicile proprii 
(grosime, modul de elasticitate) şi de diametrul tamburului de antrenare. 
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Fig.5.70.Principiul de acţionare a benzilor cu tamburi 


În fig.5.71 se prezintă schema mecanismului de acţionare a graifărului 7 
cu ajutorul benzii 6 înfăşurată pe tamburul 5 (sistem Draper). Prin manivela 2 şi 
biela 3 mişcarea de rotaţie a arborelui 1 este transformată în mişcare rectilinie 
alternativă a cremalierei 4. Rotile dinţate cilindrice Z,, Z, transformă mişcarea 


rectilinie furnizată de cremalieră într-o mişcare de oscilație a tamburului 5. 


Fig.5.71.Schema mecanismului de acţionare a benzii tip Draper 


Actionarea prin roțile dințate 5, 6 (fig.5.72) a impus adoptarea benzilor 
3, 4 de construcție specială, cu perforatii pe zona centrală. In acest caz 
protejarea benzilor în timpul oscilatiei vătalei în jurul poziţiei extreme din fata 


FE 
OIN) AL 


3 (4) 


Fig.5.72.Principiul de acţionare a benzilor cu roti dințate 
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se obține cu ajutorul casetelor 7, 8 instalate pe extremitățile axului vătalei. 

Folosirea benzilor din materiale cu proprietăți elastice foarte bune 
contribuie la reducerea dimensiunilor de gabarit deoarece este posibilă 
refugierea acestora in ghidaje speciale plasate sub maşina de ţesut. Variantele de 
acţionare a benzilor cu perforatii sunt multiple şi se diferenţiază prin elementele 
folosite pentru transmiterea mişcării. 

În cazul maşinii de ţesut Nuovo Pignone mişcarea de rotaţie a arborelui 
principal A, este transformată in mişcare de oscilație a sectorului dintat Z; cu 


ajutorul manivelei 1, bielei 2 şi pârghiei 3. Mişcarea de oscilație este transmisă 


Fig.5.73.Mecanismul acționat prin manivelă bielă 

la axul roții dințate Zs prin roțile Z2, Z,, Z, (fig.5.73). Dintii roții Z, acţionează 
nemijlocit asupra benzii 4. Traiectoria şi poziția necesare graifărului pentru 
transportul şi transferul firului de bătătură sunt asigurate prin elementele de 
ghidare 5 montate pe vătală. 

Pe maşina de ţesut Picanol se utilizează două variante de acţionare a 
graifărelor purtate pe benzi. O primă variantă este prezentată în fig.5.74. 

a al 


Fig.5.74.Mecanismul de actionare a benzilor cu excentric 


103 


Mişcarea de rotaţie a excentricului | este transformată în mişcare de oscilație a 
cadrului 8 pe care sunt montate rolele 9, 10 şi roata dintata Z,. Cureaua dintata 
7, înfăşurată pe roata Z,, este trecută pe sub rolele de conducere 9, 10 şi are 
capetele fixate pe rolele 11, 12. Mişcarea de oscilație a cadrului 8 determină, 
prin cureaua dintata 7, mişcarea de oscilație a axului 6 şi implicit a roții Z, de 
antrenare a benzii 14. În timpul îndesării graifărul 15 este retras din rost şi 
banda 14 este refugiată în caseta 13, ce oscilează odată cu vătala. 

La a doua variantă, prezentată în fig.5.75 mişcarea de rotaţie a manivelei 
2 este transformată în mişcare rectilinie-alternativă a benzii 6 prin intermediul 
transmisiei cardanice 3, 4, bieletei 5, transmisiei dinţate Zi, Z2 şi a roții de 
antrenare Z3. Particularitatile cinematice ale transmisiei cardanice determină o 
bună sincronizare a mişcărilor graifărului cu cerinţele procesului de tesere. 
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Fig.5.75.Mecanism de actionare a benzilor cu transmisie cardanica 


Sistemul Cincla (fig.5.76) antreneaza banda perforata 8 prin roata dintata 
Z,, ce primeşte mişcarea de oscilație de la roata dintata 6 prin roţile conice Z, 


Z,. Ansamblul 9, constituit din roata dintata 6 şi rolele 4, 5, este instalat pe 


vătală. Cureaua dintata 3 trece pe sub roata dintata 6, peste rolele de întindere 1, 
2 şi are capetele fixate pe batiul maşinii. Prin oscilatia vătalei şi implicit a 
cadrului 9 se acționează roata dintata 6, mişcarea fiind difuzată roții Z, de 
antrenare a benzii 8. 

Sistemul Cincla este utilizat în special pe utilajele obţinute prin 
modernizarea şi transformarea maşinilor de ţesut clasice la care se păstrează 
mecanismele principale şi se înlocuieşte mecanismul de lansare a suveicii cu 
mecanismul de antrenare a graifărelor purtate pe benzi. 
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Pe maşina de țesut Vamatex se foloseşte pentru antrenarea graifărului 1 
mecanismul Propeller (fig.5.77) ce include şurubul melc 4, cu pas variabil, 
antrenat în mişcare de rotaţie alternativă cu ajutorul manivelei 8, bielei 7 şi a 
rolelor 6 de pe glisiera 5. Prin roata dintata 3 este acționată banda perforată 2 ce 
poartă graifărul 1. 


Fig.5.76.Mecanismul de acţionare a benzii tip Cincla 
Caracteristicile şurubului melc determină mişcări diferenţiate ale 


RR RY oA 


Lae 


Fig.5.77.Mecanismul de acţionare a benzii tip Propeller 
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graifarului menite să îmbunătăţească condiţiile de preluare a firului de batatura 
de la prezentator şi de transfer a acestuia la mijlocul rostului. Mecanismul 
Propeller oferă posibilitatea sporirii preciziei de mişcare a graifărelor, are 
costuri reduse de întreţinere, se reglează cu uşurinţă şi garantează menţinerea 
unei tensiuni minime necesară în momentul transferului. 

Pe maşina de țesut Somet se foloseşte un sistem de antrenare ce are drept 
sursă de mişcare o pereche de came conjugate C,, C, (fig.5.78), montate pe 
acelaşi arbore 1 cu camele C,» Cs de acţionare a vătalei. În acest mod se 
asigură, pe de o parte, sincronizarea necesară între mişcarea graifărelor şi 
mişcarea spetei, iar, pe de altă parte, adoptarea parametrilor cinematici care să 
favorizeze menajarea firului la preluarea de la prezentator şi în momentul 
transferului de la graifărul aducător către graifărul primitor. Mişcarea este 
transmisă de la camele Cp C, la roata de antrenare Z, a benzii 4, prin bieleta 2, 
arborele 3 şi roțile dințate conice Z,, Z,. 


Fig.5.78.Mecanismul de acţionare a benzii tip Somet 
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5.2.4.2.Inserarea cu proiectil 


În cazul tehnologiei de tesere cu proiectil alimentarea firului de bătătură 
este unilaterală, iar mecanismele ce contribuie la procesul de inserare sunt 
instalate în caseta de lansare CL şi în caseta de recepție CR (fig.5.79). La 
fiecare ciclu de tesere, de la caseta de lansare CL, este propulsat în rost câte un 
proiectil 1, care realizează cursa activă, de inserare, în deplasarea de la stânga la 
dreapta. Deplasarea în sens invers a proiectilului, respectiv cursa pasivă, se 
obţine cu ajutorul lanţului transportor 2 antrenat de roțile 3 şi 4. Proiectilul se 
deplasează în rost printr-un canal format din plăcuţe profilate care menţin 
traiectoria rectilinie a acestuia între cele două casete montate pe batiul maşinii. 
La toate maşinile de ţesut cu proiectil caseta de lansare CL are poziţie fixă iar 


Fig.5.79.Schema de lucru a proiectilelor 


caseta de recepţie CR are posibilitate de deplasare laterală pentru corelarea 
distanței dintre casete cu lățimea în spată a articolului prelucrat. Numărul 
proiectilelor aflate in circuit este dependent de lățimea de lucru a maşinii de 
ţesut (tabelul nr.5.1). Ca urmare, ciclul de mişcarea al acestora se încheie după 
un număr de rotații ale arborelui principal egal cu numărul proiectilelor. 


Tabelul nr.5.1.Corelarea numărului de proiectile cu lățimea în spată 


Lăţimea în spată Numărul de Lăţimea în spată Numărul de 
| 204-230 | 13 l 305-330 l 17 | 


Organele ce participă nemijlocit la alimentarea firului de bătătură şi 
transportul acestuia prin rost sunt prezentatorul şi proiectilul. 

Prezentatorul (fig.5.80) are rolul de a prelua firul de bătătură din 
marginea stângă a tesaturii şi de a-l transfera proiectilului. Prezentatorul, 
constituit din corpul 1, pe care se fixează cu niturile 9 arcul metalic 2, are în 
partea din fata clema de prindere a firului formată din fălcile 3 şi 4, cu axele de 
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oscilație 5 şi 6. În canalele 7 şi 8 ale corpului prezentatorului acţionează braţele 
mecanismului de deschidere a clemei, iar în canalele 10 şi 11 acţionează 
organele schimbătorului de culori şi ale mecanismului de antrenare a 


Fig.5.80.Prezentatorul 


prezentatorului. Forţa de prindere a firului în clema prezentatorului este de 1200 
- 1400 cN şi se reglează prin presiunea braţelor arcului 2 asupra fălcilor 3 şi 4. 
Proiectilul (fig.5.81), confecționat din oţel, cu dimensiunile de 90x14x6 
mm şi masa de 40 sau 60 g, are rolul de a insera firul de bătătură prin rost. Este 
constituit din corpul 1, ce are în secţiune formă de prismă octogonală 
neregulată. Partea din fata a proiectilului este închisă şi profilată pentru a reduce 
rezistentele la trecerea prin rost. Cu ajutorul niturilor 3, în interiorul 
proiectilului, se ataşează arcul metalic 2 prevăzut cu fălcile 4, 5 de prindere a 
firului. În partea posterioară a proiectilului sunt executate fanta 6 şi orificiul 7, 
în care acţionează organele de deschidere a clemei de la caseta de recepție, 
pentru eliberarea firului, şi, respectiv, de la caseta de lansare, pentru preluarea 
firului. Forţa de prindere a firului în clema proiectilului este de 1900 - 2200 cN. 


Fig.5.81.Proiectilul 


Transferul pozitiv al firului de la prezentator la proiectil se obtine in 
urmatoarele faze: deplasarea prezentatorului in pozitia de transfer cu firul prins 
în clemă; poziţionarea proiectilului pe linia de lansare, cu clema deschisă in 
dreptul firului de la prezentator; inchiderea clemei la proiectil; deschiderea 
clemei la prezentator. 

Continuitatea şi promptitudinea in alimentarea firului de bătătură sunt 
hotărâtor influențate de starea suprafețelor clemelor de la prezentator şi 
proiectil, care trebuie să fie bine şlefuite şi perfect plane pentru a se evita 
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pierderea firului pe traseu şi producerea unor opriri nejustificate. Precizia 
necesară transferului pozitiv se obține prin centrarea, cu dispozitive speciale, a 
clemelor de la cele două organe pentru a asigura pozițiile reciproce 
corespunzătoare. 


5.2.4.2.1.Fazele inserării pe maşina de ţesut cu proiectil 


Succesiunea fazelor necesare pentru inserarea firului de bătătură în cazul 
tehnologiei de tesere cu proiectil se prezintă în fig.5.82. In timp ce vătala 8 este 
la poziţia extremă din fata P şi efectuează indesarea (fig.5.82.a) prezentatorul 5 


se află în poziția retrasă cu firul 9 prins în clemă. Proiectilul 6, preluat de la 
lanţul transportor, este deplasat spre linia de lansare 7 concomitent cu 
deschiderea clemei de către un dispozitiv special. Compensatorul 4 se află în 
poziția ridicată, iar frâna 3 este coborâtă. Prin închiderea clemei la proiectilul 6 
şi deschiderea clemei la prezentatorul 5 (fig.5.82.b,c) are loc transferul pozitiv 
al capătului firului de bătătură. Totodată, se produce oscilatia vătalei către 
poziţia extrema din spate P şi eliberarea firului, prin ridicarea frânei 3 şi 


coborârea compensatorului 4. Când vătala este la poziția extremă din spate 
(fig.5.82.d) se produce lansarea proiectilului 6. 
Pe durata inserarii, vătala este staționară la Be iar frâna 3 şi 


compensatorul 4 creează condiţii pentru atenuarea rezistentelor la deplasarea 
firului. Prezentatorul 5 îşi începe mişcarea către marginea tesaturii, pe care o 
finalizează în cadrul fazei următoare (fig.5.82.e) concomitent cu frânarea 
firului, la caseta de lansare, de către frâna 3 şi a proiectilului 6 la caseta de 
recepție de către frâna 12. Urmează deplasarea proiectilului in sens invers la 
caseta de recepție şi retragerea surplusului de fir din rost prin acțiunea 
compensatorului 4 (fig.5.82.f), Totodată, firul de bătătură este prins de clemele 
dispozitivului de margine 10 şi clema prezentatorului 5. Foarfecele 11 taie firul 
între prezentator şi dispozitivul de margine din partea stângă. Spata 8 efectuează 
deplasarea către P p sincronizat cu dispozitivele de margine, in timp ce 


prezentatorul se retrage spre poziția de transfer şi compensatorul se ridică 
pentru a prelua surplusul de fir şi al menţine tensionat (fig.5.82.g). Capetele 
firului de bătătură îndesat de spată sunt preluate de la clemele 10 de către acele 
mecanismului de formare a marginilor şi introduse în rost, fiind îndesate odată 
cu firul de bătătură următor. 


5.2.4.2.2.Mecanismele necesare inserării cu proiectil 
Realizarea sistemului de inserare cu proiectil a necesitat introducerea în 
construcția maşinii de ţesut a unor mecanisme suplimentare care se pot grupa în: 


- mecanisme ce asigură alimentarea proiectilului cu fir de bătătură; 
- mecanisme de acţionare a proiectilului. 
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Fig.5.82.Schema fazelor de inserare cu proiectil 
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La fiecare ciclu de tesere aceste mecanisme, instalate în casetele de 
lansare şi recepţie, realizează următoarele operaţii : 

- preluarea proiectilului de la lanţul transportor şi poziționarea lui pe 
linia de lansare; 

- acționarea clemei proiectilului la caseta de lansare pentru 

preluarea capătului firului de bătătură de la prezentator; 

- acționarea clemei prezentatorului pentru predarea capătului firului de 
bătătură proiectilului; 

- lansarea proiectilului pentru depunerea firului de bătătură în rost; 

- frânarea firului de bătătură pentru oprirea alimentării şi crearea 
tensiunii necesară desfăşurării procesului; 

- acționarea compensatorului pentru eliberarea firului şi retragerea 
surplusului de fir din rost; 

- frânarea proiectilului în caseta de recepţie; 

- deplasarea proiectilului frânat către marginea din dreapta a tesaturii 
pentru limitarea latimii marginii; 

- acţionarea clemei proiectilului la caseta de recepție pentru 

eliberarea capătului de fir; 

- acționarea clemei prezentatorului pentru preluarea firului din marginea 
stângă a tesaturil; 

- împingerea proiectilului din caseta de recepție şi depunerea lui pe 
lanţul transportor; 

- deplasarea proiectilului cu ajutorul lanțului transportor de la caseta de 
recepție la caseta de lansare; 

- tăierea firului de bătătură în partea stângă a maşinii. 


5.2.4.2.2.1. Mecanismele din caseta de lansare 


Pe partea stângă a maşinii de ţesut cu proiectil, în caseta de lansare, se 
află mecanismele care realizează preluarea proiectilului de la lanţul transportor 
şi ridicarea lui pe linia de lansare, deschiderea/inchiderea clemelor la 
prezentator şi proiectil, frânarea firului şi compensarea lungimii acestuia, 
lansarea proiectilului şi acţionarea prezentatorului, tăierea firului de bătătură. 


5.2.4.2.2.1.1.Mecanismul de preluare şi ridicare a proiectilului 


La fiecare ciclu de tesere este transferat câte un proiectilul 2 de pe lanţul 
transportor în caseta 1, aflată în poziția inferioară (fig.5.83.a). Datorită acțiunii 
camei 6 asupra rolei 5, prin parghia 4 şi tija 3 se produce rotirea casetei 1 
pentru plasarea proiectilului pe linia de lansare, în poziţie orizontală. Prin 
limitatorii 7 şi 8 se asigură stabilitatea casetei 1 în poziţiile inferioară şi 
superioară. După lansarea proiectilului caseta 1 revine în poziția inferioară. 
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5.2.4.2.2.1.2.Mecanismul de deschidere a clemei proiectilului 


La caseta de lansare deschiderea clemei proiectilului se obţine cu 
ajutorul carligului 1 montat pe extremitatea pârghiei 2, ce este acționată de la 
cama spațială 6 prin pârghia 4 şi tija 3 (fig.5.83.b). Carligul 1 pătrunde în 
orificiul proiectilului când acesta se află în casetă, în poziția inferioară. Apoi 
caseta şi cârligul se mişcă sincron către poziţia superioară contribuind la 
obținerea coordonatelor necesare proiectilului pe linia de lansare. Prin 
retragerea cârligului 1 se închide clema la proiectil pentru a prelua firul de la 
prezentator. 


Fig.5.83.Schemele mecanismelor pentru alimentarea proiectilului cu fir 


5.2.4.2.2.1.3.Mecanismul de deschidere a clemei prezentatorului 


La fiecare ciclu de tesere clema prezentatorului este deschisă de două 
ori: înaintea lansării, pentru transferul capătului de fir la proiectil şi, după 
inserare, pentru preluarea firului de bătătură din marginea tesaturii. Bratul 1 
(fig.5.83.c), cu mişcare rectilinie - alternativă furnizată de cama 5 prin 
intermediul pârghiei 3, acționează în momente determinate asupra clemei 
prezentatorului şi îi produce deschiderea. 


5.2.4.2.2.1.4.Mecanismul de lansare 


Energia necesară lansării proiectilului 5 se obține prin descărcarea unei 
bare de torsiune 1 (fig.5.84), instalată pe partea stângă a maşinii de țesut, la 
caseta de lansare. Acest sistem asigură independența energiei de lansare de 
turatia maşinii şi, implicit, evitarea rămânerii proiectilului în rost în cazul unei 
viteze unghiulare reduse a arborelui principal. Cama de lansare 12, montată pe 
arborele 8, primeşte mişcarea de la arborele principal sub raportul de 1:1. Prin 
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acțiunea camei 12 asupra rolei de pe pârghia 9 şi prin elementele 10, 11 se 
produce încărcarea barei de torsiune 1 simultan cu oscilatia antiorară a braţului 
de lansare 3 şi retragerea picărului 4. 

Descărcarea barei de torsiune şi transmiterea energiei necesară 
propulsării proiectilului 5 au loc prin acţiunea rolelor 14, montate pe cama 12, 
asupra braţului 13 al pârghiei 9, ce oscilează în jurul axei O. Spre sfârşitul fazei 
de lansare intervine acțiunea amortizorului constituit din cilindru cu ulei 15 şi 
pistonul 16. Amortizorul produce frânarea elastică a organelor mecanismului de 
lansare aflate în mişcare pentru a evita distrugerea lor. 


Fig.5.84.Schema mecanismului de lansare cu bara de torsiune 


Pentru bara de torsiune 1 sunt prevăzute, în cadrul fiecărui ciclu de 
funcționare, faze distincte de încărcare, descărcare şi staționare, a căror durate şi 
momente de început/sfârşit sunt adoptate în concordanță cu lăţimea maşinii de 
țesut. În acest sens sunt prezentate în fig.5.85 fazele de lucru ale barei de 
torsiune pentru maşini de ţesut cu lățimi utile sub 250 cm şi, respectiv, pentru 
masini de țesut cu lățimi utile peste 250 cm. Se remarcă faptul că durata cea mai 
mare este alocată fazei III de încărcare a barei de torsiune, care reprezintă 250° - 
270° dintr-un ciclu de tesere. Totodată, înainte de lansare bara de torsiune se 
menţine în starea încărcată pe durat rotirii arborelui principal cu cca 60°. 
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Lăţime în Unghiul de rotire al arborelui principal (grade) 
spată 


0 30° 60° 90° 120° 150° 180° 210° 240° 270° 300%330% 3604 


Il 


I- lansare; II — staționarea barei descarcata; III — încărcarea barei de torsiune; 
IV — staționarea barei încărcată. 


Fig.5.85.Faze de lucru ale barei de torsiune 


Pentru analiza procesului de lansare cu bară de torsiune (fig.5.86.a) se 
porneşte de la ecuaţia diferențială a mişcării de forma: 


J-G+M, =0 (5.57) 


in care: 

J=J, + J, reprezintă momentul de inerție al elementelor mecanismului 
de lansare aflate în mişcare; 

J, - momentul de inerție al elementelor ce execută mişcarea de rotaţie: 
tubul ce îmbracă bara de torsiune şi braţul de lansare; 


Fig.5.86.Elemente de reglare specifice inserării cu proiectil 


2 i i Ea ein id asd iu 
J = mR -momentul de inerție creat de bieletă, picăr şi proiectil; 
m - masa cumulată a bieletei, picărului şi proiectilului; 
@ -accelerația unghiulară a brațului de lansare; 
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I, -G i . ; ; 
= an a -p - momentul de răsucire aplicat barei de torsiune; 
n-d* 
32 
d - diametrul barei de torsiune; 
G, - modulul de elasticitate transversal; 


I, = 


= 0,1-d* - momentul de inerție al secțiunii barei de torsiune; 


L - lungimea barei de torsiune. 
In aceste condiţii ecuația diferențială a mişcării se scrie succesiv in 
următoarele forme: 


a eG 
J- + p =0 (5.58) 
L 
ae (5.59) 
a a 
@tp -9=0 (5.60) 
în care s-au notat: C, =e şi p’ TEU 
I-G, Gl 


Relația (5.60) reprezintă o ecuație diferențială de ordinul II. Având în 
vedere condițiile de funcționare ale mecanismului de lansare cu bară de torsiune 
se caută o soluție a acestei ecuații de forma: 


p =A-sinpt+B-cospt—@, (5.61) 


Pentru determinarea constantelor A şi B se derivează de două ori relația 
(5.61), se aplică condiţiile iniţiale şi rezultă soluţia: 


p = (0, +, )-(1-cos pt) (5.62) 


In consecință ecuațiile mişcării picărului sunt : 


S, =R-¢— =R-(p, +9,)-(1—cospt) (5.63) 
V, =R:0 = R-p-@, +o,)-sin pt (5.64) 
A, =R-G =R-p’-@, +¢,)-cospt (5.65) 
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Lansarea propriu-zisă a proiectilului se realizează numai pe durata 
detorsionării barei cu unghiul @,, deoarece în momentul începerii frânării 
elementelor mecanismului de lansare proiectilul se desprinde de picăr şi îşi 
efectuează deplasarea prin rost în virtutea impulsului primit (frânarea 
corespunde unghiului de detorsionare @, a bare). 

Spaţiul maxim parcurs de picăr în perioada lansării se obține pentru 
cos(pt) = 0, iar timpul total de lansare este t = 0.00551 s. Datorită intervenției 
amortizorului cu ulei timpul de accelerare t, a proiectilului corespunde numai 


unghiului @, şi se calculează cu relația : 


arccos = arccos = 


p 30 
a 5 2851 (s) (5.66) 


Diagramele spațiului, vitezei şi accelerației picărului, întocmite pe baza 
relațiilor (5.63), (5.64), (5.65), se prezintă în fig.5.87. Aceste diagrame 
evidențiază faptul că amortizorul cu ulei nu creează rezistență la mişcarea 
elementelor mecanismului în prima fază a lansării, încât aceasta are loc în 
conformitate cu legea dedusă anterior. Sfârşitul fazei de accelerare şi începutul 


8000 


6000 


4000 


2000 


Fig.5.87.Diagrame cinematice specifice lansării proiectilului 
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fazei de frânare se produc în momentul creşterii accentuate a rezistenţei 
amortizorului cu ulei, fapt ce determină desprinderea proiectilului de picăr în 
punctul X. 

Deplasarea proiectilului de la caseta de lansare la caseta de recepţie în 
vederea depunerii firului de bătătură prin rost se face prin canalul format de 
placutele profilate 6 (fig.5.84), instalate pe vătala ce stationeaza la poziția 
extremă din spate pe toată durata inserării. Forţele ce acționează asupra 
proiectilului în diferite faze ale inserării (fig.5.88) produc variații ale tensiunii 
firului de bătătură. Ca urmare, expresiile tensiunilor firului de bătătură sunt 
următoarele: 


Vp Fe 
— ———— 
Tu R, 
a) 
P a 
Fr 
Vp Fe 
— — 
b) Thar R, 
— 
Fe 
Vp IZA Fy 
—— 
Tor Ra 
c) E 
e 
Fe 


Fig.5.88.Fortele ce acționează asupra proiectilului la inserare 
-în faza de lansare (fig.5.88.a): 
Ta =P-F -R -F (5.67) 
-în faza deplasării proiectilului prin rost (fig.5.88.b): 
Ta Bi FR, (5.68) 


-în faza frânării firului de bătătură (fig.5.88.c): 
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T= F,-F,-R,+F (5.69) 


in care: P este forța de propulsare a proiectilului dezvoltată prin descărcarea 
barei de torsiune; 
F,- forţa de frecare a proiectilului cu placutele profilate de pe vătală; 


R - forta creata de rezistenta aerului; 

F; - forta de inertie; 

F - forta de franare a firului de batatura. 

Prin schimbarea pozitiei camei 12 pe arborele 8 (fig.5.84) se regleaza 
momentul lansării in vederea sincronizării acțiunii mecanismului de lansare cu 
acțiunile mecanismelor vătalei şi de formare a rostului. Unghiul de rotire al 


alfa i 0 
arborelui principal la care se produce lansarea proiectilului este de 105 pentru 


maşinile de ţesut cu lățimi nominale peste 250 cm şi de 140 pentru maşinile de 
țesut cu lățimi nominale sub 250 cm. 

Viteza proiectilului se reglează prin modificarea unghiului de torsionare 
a barei 1 cu şuruburile 17, 19 (fig.5.86.b) şi se adoptă în funcţie de lățimea de 
lucru, turatia arborelui principal, fineţea firului de bătătură prelucrat şi tipul 
formatului de alimentare utilizat. Condiţiile dinamice deosebite de funcționare 
ale barei de torsiune precum şi costul ridicat al acesteia impun atenție sporită la 
reglarea unghiului de torsionare, încât să se asigure, pe de o parte, viteza 
suficientă a proiectilului pentru traversarea rostului în timp util şi, pe de altă 
parte, protejarea barei de torsiune. 

Timpul necesar deplasării proiectilului prin rost t, se calculeaza cu 
relatia: 
E (s) (5.70) 

6-n,, V,-C-S 


t 


P 


în care: a@, este unghiul de rotație al arborelui principal la care se produce 
lansarea proiectilului, (grade); 
æ,- unghiul de rotație al arborelui principal la care are loc ieşirea 

proiectilului din rost, (grade); 

nap - turatia arborelui principal a maşinii de țesut, (rot/min); 

Sp - distanţa pe care se deplasează proiectilul, (m); 

V, - viteza inițială a proiectilului, (m/s); 

C - coeficientul pierderii de viteză pe unitate de lungime, (s-1). 

Din relaţia (5.70) se deduce expresia unghiului œ, la care are loc ieşirea 
proiectilului din rost: 
6na S, 


rade 5.71 
VCS, (grade) (5.71) 


d, =Q; + 
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Din condiţiile de funcționare cinematice ale mecanismului de lansare cu 
bară de torsiune se exprimă dependenţa între viteza V, a proiectilului şi 
parametrii specifici lansării cu relația: 


V,=K-p-d sin arccos 12] (m/s) (5.72) 
p 


în care: K este o constantă rezultată pe baza elementelor constructive ale 
mecanismului de lansare; 

p - unghiul de torsionare a barei, (rad); 

d - diametrul barei de torsiune, (m). 

În vederea stabilirii operative şi cu precizie a parametrilor necesari la 
inserarea cu proiectil, cu ajutorul relațiilor (5.70), (5.71), (5.72) s-a construit 
nomograma de reglare prezentată în fig.5.89. Această nomogramă se compune 
din trei câmpuri, după cum urmează: 

Câmpul I - permite evidențierea unghiului de rotire al arborelui 
principal corespunzător deplasării proiectilului de la caseta de lansare la caseta 
de receptie. În funcție de lăţimea de lucru a maşinilor de ţesut se obțin 
următoarele durate (exprimate în grade de rotire ale arborelui principal) pentru 
deplasarea proiectilului: 

maşini cu lățimea în spată 180 cm: 150 ; 
maşini cu lățimea în spată 220 cm: 158°; 
maşini cu lățimea în spată 250 cm: 164 ; 
maşini cu lățimea în spată 330 cm: 180°. 

Pentru diferitele tipuri de maşini de ţesut se recomandă utilizarea 
parametrilor corespunzători zonelor îngroşate, care asigură sincronizarea 
necesară cu mecanismul vătalei. 

Câmpul II - permite stabilirea vitezei inițiale a proiectilului pentru o 
turație dată a arborelui principal, încât acesta să străbată rostul în timp util. 
Nivelul vitezei este prevăzut să acopere pierderile datorate frecărilor şi tensiunii 
firului de bătătură. 

Câmpul III - conduce la determinarea unghiului necesar la torsionarea 
barei, pentru diametre ale acesteia de 14, 15, 16 şi 17 mm. Valoarea unghiului 
p, determinată din nomogramă, are în vedere şi preluarea efectului 
amortizorului cu ulei. 

Pentru utilizarea nomogramei se impun a fi cunoscute, în prealabil, 
următoarele date: unghiul a, la care se face lansarea, tipul maşinii de ţesut, 


turatia n a arborelui principal şi diametrul d a barei de torsiune. Pentru a, 
impus din câmpul I se obține valoarea unghiului a, la care proiectilul iese din 
rost. Apoi, din câmpul II, pentru turatia n impusă, se obține valoarea vitezei 
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Fig.5.89.Nomograma de reglare a parametrilor de lansare 
pe maşina de ţesut cu proiectil 
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inițiale a proiectilului care garantează parcurgerea latimii rostului în timpul 
prevăzut pe ciclograma maşinii. În câmpul III, folosind dreapta corespunzătoare 
diametrului d a barei de torsiune se determină valoarea unghiului ø. Viteza 
proiectilului şi unghiul de torsionare a barei rezultate din nomogramă reprezintă 
limitele inferioare, care garantează sincronizările necesare pentru inserarea 
firului de bătătură şi continuitatea procesului. 

Exemplu de folosire a nomogramei: pentru o maşină de țesut cu lățimea 
în spata de 190 cm şi lansarea proiectilului la un unghi a,= 140° (câmpul I) se 
obține unghiul de ieşire a proiectilului din rost a,= 288° (câmpul I). La turatia 
arborelui principal de 190 rot/min rezultă viteza inițială a proiectilului V, = 26 
m/s. Această viteză se obţine în cazul utilizării unei bare de torsiune cu 
diametrul d = 17 mm la care se reglează un unghi de torsionare p = 250. 


5.2.4.2.2.1.5.Mecanismul de acţionare a prezentatorului 


Acest mecanism are rolul de a deplasa prezentatorul, din poziția de 
repaos către marginea țesăturii şi în sens invers, pentru preluarea firului de 
bătătură şi asigurarea transferului acestuia către proiectil. Mişcările de avansare 
şi retragere ale prezentatorului 6, precum şi staționările acestuia în pozițiile 
avansată şi retrasă (fig.5.90), sincronizate cu acţiunile celorlalte mecanisme ce 


Fig.5.90.Schema mecanismului de Fig.5.91.Schema mecanismului 
acţionare a prezentatorului foarfecelui 


contribuie la alimentarea bătăturii, sunt realizate în conformitate cu profilul 
camei spatiale 1. Mişcarea este transmisă de la cama 1 la prezentatorul 6 prin 
pârghia 2, cu rola 3, şi organele 4, 5. 


3.4.2.2.1.6.Mecanismul de tăiere a firului de bătătură 


După prinderea firului în clemele prezentatorului şi captatorului de la 
mecanismul de margine are loc tăierea acestuia cu un foarfece, constituit din 
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lamele tăietoare 11 şi 12, montate pe axul 10 (fig.5.91). Extremitatile inferioare 
ale lamelor tăietoare sunt prevăzute cu bolturile 13, 14, ce pătrund în canalele 
15, 16 practicate într-o placă fixată pe batiul maşinii. Camele conjugate 2 de pe 
arborele 1 produc oscilatia sectorului dintat 7 şi, implicit, mişcarea rectilinie - 
alternativă a cremalierei 8. Prin braţul 9 este acționat boltul 10, care determina 
deplasarea pe verticală a foarfecelui. În perioada propulsării proiectilului lamele 
11, 12 sunt coborâte sub nivelul liniei de lansare. După inserare foarfecele se 
ridică şi se închide (taie firul de bătătură) datorită situării bolturilor 13, 14 în 
zona superioară a canalelor 15, 16. 


5.2.4.2.2.2. Mecanismele din caseta de recepţie 


Pe partea dreaptă a maşinii de țesut cu proiectil, în caseta de recepție, se 
află mecanismele care asigură frânarea proiectilului şi deplasarea acestuia spre 
marginea tesaturii, deschiderea clemei pentru eliberarea capătului firului de 
bătătură şi depunerea proiectilului pe lanţul transportor. 


5.2.4.2.2.2.1.Mecanismul de frânare a proiectilului 


Frânarea proiectilului se realizează cu frâne mecanice sau cu frâne 
electronice. 

Frânarea mecanică se obţine cu ajutorul unui mecanism (fig.5.92) in 
componenţa căruia intră frâna fixă 3 şi frâna mobilă 8. După trecerea prin rost 
proiectilul 1 intră în caseta de recepție şi este presat cu frânele 3, 8 către placa 
de textolit 2 pentru a produce oprirea acestuia în fața pârghiei 11. Frâna mobilă 
8, constituită din piesele 8), 82 este acționată prin parghia 14, astfel încât să 
realizeze o acţiune de frânare progresivă a proiectilului la intrarea în casetă şi să 
fie ridicată în perioada deplasării proiectilului în sens invers, către marginea 


> 


Fig.5.92.Schema mecanismului de frânare a proiectilului 
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țesăturii. Ambele frâne sunt prevăzute la partea inferioară cu garniturile de 
cauciuc 4, 9 şi garniturile de textolit 5, 10. Prin intermediul şuruburilor 6, 12 şi 
a piulitelor 7, 13 se reglează forţele de frânare ale proiectilului. 

Frânarea electronică este introdusă de firma Sulzer pe maşinile de ţesut 
cu proiectil ce au turatii de peste 300 rot/min. În acest caz (fig.5.93), prin 
traductorii 3 şi 4 instalați pe traseul de frânare, se transmit, la unitatea de 
comandă 5, informaţii cu privire la poziția proiectilului 1. Ca urmare, la 


Fig.5.93.Schema frânei electronice a Fig.5.94.Schema mecanismului de 
proiectilului întoarcere a proiectilelor 


servomotorul 6 sunt transmise impulsuri de comandă, care determină, prin 
elementele 7 şi 9, acționarea frânei 8 pentru oprirea în poziţie corespunzătoare a 
proiectilului 1. Un astfel de sistem are avantajul că produce frânarea precisă şi 
constantă în timp fără a necesita intervenţiile subiective ale personalului de 
deservire. 


5.2.4.2.2.2.2.Mecanismul de returnare a proiectilului 


După frânarea şi oprirea în caseta de recepţie proiectilul 4 (fig.5.94) este 
deplasat spre marginea dreaptă a ţesăturii cu ajutorul braţului 3, acționat in 
mişcare rectilinie-alternativă de cama 1 prin pârghia 2. Deplasarea controlată a 
proiectilului se obţine prin menținerea acțiunii frânei fixe. Totodată, această 
deplasare este sincronizată cu acțiunea mecanismului compensator pentru 
retragerea şi păstrarea firului în permanenţă întins. Poziția proiectilului obținută 
în urma acestei deplasări influențează, pe de o parte, condițiile de formare a 
marginii, $i, pe de altă parte, acţiunile mecanismelor de deschidere a clemei şi 
de expulzare a proiectilului din caseta de recepție. 


5.2.4.2.2.2.3.Mecanismul pentru deschiderea clemei proiectilului 


În canalul posterior al proiectilului 4 (fig.5.95), returnat şi aflat sub 
acțiunea frânei fixe, acționează cârligul 6 pentru deschiderea clemei şi 
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eliberarea capătului firului de bătătură, care este preluat de captatorul 
mecanismului de formare a marginii. Cârligul 6, montat pe axul 10 împreună cu 
brațul 5, primeşte mişcarea de ridicare şi coborâre, de la un grup de came 
conjugate, prin pârghiile 1, 3 şi tijele 2, 7. În mod similar este acționat în 
mişcare rectilinie-alternativă braţul 5 prin parghiile 8, 9. După eliberarea firului 
cârligul 6 şi braţul 5 efectuează o mişcare sincronă, ce are drept urmare 
expulzarea proiectilului din casetă şi plasarea lui în canalul 11. 


Fig.5.95.Schema mecanismului pentru deschiderea clemei proiectilului 


5.2.4.2.2.2.4.Mecanismul de depunere a proiectilului pe lanţul transportor 


La fiecare ciclu de tesere este depus câte un proiectil 1 (fig.5.96) din 
canalul de conducere 2 pe lanţul transportor 3. Această depunere o realizează 
ciocănelul 4, acționat periodic prin tija 5 şi pârghia 6, în conformitate cu legea 
impusă de profilul unor came conjugate. Ciocănelul produce, în timpul mişcării 
de coborâre, împingerea proiectilului pe lanțul transportor, iar la ridicare 
reținerea proiectilului următor în canalul de conducere 2 pentru a evita 
deplasarea necontrolată a acestuia. 


EL 
o 


Fig.5.96.Schema mecanismului pentru depunerea 
proiectilelor pe lanțul transportor 


Te 
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5.2.4.2.3.Sincronizarea acţiunilor mecanismelor de la casetele de lansare şi 
recepţie 


În fig.5.97 sunt trasate diagramele desfăşurate ale mecanismelor ce 
participă efectiv la derularea fazelor de alimentare a firului de bătătură şi 
formarea elementelor de țesătură pe maşina de ţesut cu proiectil. Analiza acestor 
diagrame evidenţiază existenţa, în cadrul unui ciclu de tesere, a următoarelor 
etape ale inserării:pregătirea pentru inserare (A), inserarea propriu-zisă (B), 
frânarea firului şi a proiectilului (C) şi retragerea surplusului de fir din rost (D). 

În cadrul primei etape, de la 70° la 140°, se produce mişcarea vătalei 
către poziția extremă spate, se finalizează deschiderea rostului, foarfecele 
efectuează coborârea, iar prezentatorul stationeaza în poziția retrasă. Spre 
finalul acestei etape, imediat ce a avut loc transferul firului de la prezentator 
către proiectil, începe coborârea compensatorului şi ridicarea frânei, pregătindu- 
se condiţiile adecvate pentru transportul firului de bătătură prin rost. 


e : i E eet tu 
Lansarea proiectilului se produce la 140 , iar inserarea propriu-zisă 


dureaza pana la 280°. În acest interval vătala se află la poziția extremă spate, iar 
rostul este staționar la poziția maxim deschis pentru a se evita introducerea unor 
elemente perturbatoare în mişcarea proiectilului. Totodată, se constată 
finalizarea acțiunilor frânei şi compensatorului în scopul reducerii la minimum 
a rezistentelor la inserarea firului de bătătură. În a doua jumătate a acestei etape 
intervine acțiunea frânei pentru întreruperea alimentării firului de pe bobină sau 
de pe tamburul predebitorului urmată de începerea ridicării compensatorului 
pentru preluarea surplusului de fir din rost, închiderea rostului, înaintarea 
prezentatorului către marginea tesaturii şi ridicarea foarfecelui. 

În timp ce se produce frânarea proiectilului la caseta de recepție 
compensatorul continuă să extragă din rost firul inserat suplimentar datorită 
inertiei. Frâna firului de bătătură este închisă, dar permite, în cazul unei tensiuni 
mai mari în ramura dinspre țesătură, alimentarea unei cantități suplimentare de 
fir de pe bobină, pentru a evita supratensionarea sau chiar ruperea lui de către 
compensator în mişcarea de ridicare. După frânare, proiectilul este supus unei 
deplasări în sens invers pentru a reduce lungimea de fir dintre clema 
proiectilului şi marginea tesaturii la 15 - 17 mm. Această deplasare este 
sincronizată cu mişcarea compensatorului, încât firul să fie menținut în 
permanență întins pentru a putea fi preluat de captatorii mecanismului de 


formare a marginilor. La 0 foarfecele are poziția cea mai ridicată şi fiind 
închisă produce tăierea firului în marginea stângă. Urmează retragerea 
prezentatorului simultan cu ridicarea compensatorului la poziția maximă în 
vederea păstrării în stare relativ tensionată a firului, care să favorizeze un 
transfer corect al acestuia către proiectil. Totodată, se produce mişcarea vătalei 
către poziția extremă din fata şi schimbarea rostului. 
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Fig.5.97.Diagramele ciclice ale mecanismelor ce participă la inserarea firului de bătătură pe maşina de ţesut cu proiectil 
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5.2.4.3.Inserarea cu jet de aer 


În acest caz inserarea firului de bătătură se obţine cu ajutorul unui jet de 
aer sub presiune propulsat printr-o duză. Aerul sub presiune este asigurat de o 
instalație pneumatică, care deserveşte un grup de 20 - 40 maşini de ţesut. 
Cantitatea de aer furnizată de această staţie este corelată cu numărul maşinilor 
de țesut deservite şi cu tipul firelor prelucrate pe acestea. Aerul alimentat la 
duze trebuie să fie curat, respectiv fără urme de ulei, apă, pământ sau alte 
impurități. Totodată, aerul comprimat trebuie refrigerat şi menţinut la 
temperatura din secţia de tesatorie. Ca atare instalația pneumatica (fig.5.98) de 
pregătire a aerului pentru inserare include în structura sa filtru de aer 1, 
compresorul 2, refrigeratorul 3, separatorul de ulei 4 şi rezervorul de aer sub 
presiune 5. Conducta 6 de distribuţie a aerului către maşinile de ţesut trebuie să 
prezinte o uşoară înclinaţie în direcția curentului de aer şi să fie rezistentă la 
coroziune. 


Fig.5.98.Instalatia de pregătire a aerului 


Duzele (fig.5.99) folosite la tehnologia de inserare cu jet de aer sunt 
realizate în diferite variante în funcție de lăţimea de lucru a maşinii de țesut şi 
de performanţele impuse acesteia în exploatare. În toate cazurile corpul 1 al 
duzei este prevăzut în zona centrală cu un canal 3 de conducere a firului de 
bătătură 2 şi cu unul sau mai multe orificii pentru alimentarea jetului de aer 4. 
Canalele interioare ale duzei sunt adaptate constructiv pentru a favoriza 
formarea unor curenți turbionari care să determine antrenarea firului de batatura 
din canalul 3. Prin folosirea a două jeturi se creează posibilitatea de transport a 
firului pe o distanţă mai mare. 
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Fig.5.99.Tipuri de duze 
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5.2.4.3.1.Procedee de inserare cu jet de aer 


Inserarea pneumatică se obţine datorită acțiunii jetului de aer propulsat 
intermitent prin duză. Jetul de aer, cu viteza de 50 - 70 m/s, are o forță de 
transport/portantă relativ redusă şi tendință de împrăştiere. Conform graficului 
din fig.5.100, viteza V; a jetului de aer se reduce semnificativ în perioada 
imediat următoare propulsării prin duză şi atinge valoarea 0 după parcurgerea 
distanţei X;. Viteza medie a jetului de aer V,(1), ce asigură condiţiile de inserare 
a firului de bătătură, corespunde numai lungimii de traseu (0 - 1) < Xj. Datorită 


acestor aspecte primele maşini de ţesut cu jet de aer aveau lățimi in spată de 40 - 


Vi(1) 


Fig.5.100.Variatia vitezei jetului de aer 
fara confuzor Fig.5.101.Placuta confuzorului 


45 cm. Ulterior, prin introducerea confuzorului pasiv a fost posibilă creşterea 
lăţimii în spată la 105 - 180 cm, iar prin introducerea confuzorului activ lăţimea 
Confuzorul are rolul de a evita împrăştierea jetului de aer după ieşirea din duză, 
încât nivelul forţei portante a acestuia să se mențină suficient de mare pentru a 
asigura depunerea firului de bătătură în rost pe o lungime determinată. 
Confuzorul pasiv este constituit din plăcuţe profilate 1 (fig.5.101), 
montate echidistant pe grinda vătalei în fata spetei. Aceste plăcuţe formează pe 
lățimea maşinii de țesut un canal 2 prin care este transportat firul de bătătură de 
către jetul de aer. Totodată, placutele prezintă în partea superioară o deschidere 
3 prin care este eliberat firul de bătătură anterior îndesării lui. Profilul înclinat al 
părților interioare ale placutelor determină dirijarea jetului către centrul 
canalului şi menţinerea acestuia în formă compactă (fig.5.102). Diagramele 
vitezelor jetului de aer V; şi firului V, în cadrul unui ciclu de inserare prin 
confuzor evidențiază că în faza de lansare (I) se produce accelerarea firului şi 
reducerea considerabilă a vitezei jetului. Ca urmare a acțiunii confuzorului pe 
durata inserării (II) viteza jetului scade moderat în timp ce viteza firului se 
menţine aproximativ constantă şi înregistrează o alură sinuoasă. În faza finală a 


128 


inserării (III), odată cu ieşirea din confuzor, forța portantă a jetului de aer se 
diminuează accentuat şi viteza capătului firului de bătătură scade la valoarea 0. 


Fig.5.102. Variația vitezei firului la inserarea cu jet de aer 


Principiul inserării cu duză unică şi confuzor pasiv se prezintă în 
fig.5.103. Firul de bătătură desfăşurat de pe bobina 1, tensionat cu ajutorul 
dispozitivului 2, este depus sub formă de spire cu ajutorul rolei 3 pe tamburul 
predebitorului 4. La fiecare ciclu de tesere, sub acţiunea jetului de aer, se 
desfăşoară de pe tambur şi se depune în rost o lungime de fir egală cu lățimea in 
spată a articolului prelucrat. După fiecare inserare firul de bătătură este tăiat în 
marginea stângă cu ajutorul foarfecelui 7. Totodată, are loc prinderea firului de 
bătătură în clema 5 pentru a se evita scoaterea lui din duza 6 în perioada 
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Fig.5.103.Principiul inserării cu jet de aer cu duză unică 
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oscilatiei vătalei în jurul poziţiei extreme din faţă. În timp ce vătala se 
deplasează către poziția extrema din spate clema 5 eliberează firul de bătătură 
care este lansat prin intermediul jetului de aer propulsat la duza 6 şi transportat 
în rost prin canalul constituit de placutele confuzorului 8. Când ajunge în 
marginea din dreapta a maşinii de ţesut capătul firului de bătătură este captat de 
dispozitivul de reţinere 9. Pentru maşini de ţesut cu lățimea în spata de 105 - 
175 cm presiunea jetului de aer la duza unică 6 este de 4 - 5 atm în cazul 
prelucrării firelor tip bumbac şi de 4.5 - 5.5 atm în cazul prelucrării firelor tip 
mătase. În aceste condiţii consumul de aer sub presiune variază între 10 şi 20 


m /oră. O influență deosebită asupra calității tesaturilor şi randamentului 
maşinii de țesut o exercită modul de sincronizare a acțiunilor clemei 5 şi a 
jetului de aer propulsat la duza 6. 

extindere a latimii de lucru a maşinii de ţesut se obțin prin folosirea 
confuzorului activ. În acest caz firul de bătătură lansat prin efectul jetului de aer 
al duzei principale este preluat succesiv de jeturile generate pe direcția de 
inserare de către duze suplimentare, care lucrează în sistem ștafetă. 

În fig.5.104 se prezintă principiul şi construcția confuzorului activ 
realizat prin intercalarea între placutele confuzorului clasic a unor plăcuțe 
profilate prevăzute cu orificii prin care sunt propulsate jeturi de aer, sincronizate 
cu mişcarea firului de bătătură prin rost. 


Fig.5.104.Principiul confuzorului activ 


Întrucât placutele confuzorului efectuează mişcarea de oscilație odată cu 
vătala se produc frecări suplimentare ale firelor de urzeală în zona de formare a 
rostului. Totodată, la tesaturile din fire fine, placutele confuzorului produc urme 
pe direcţia urzelii şi reprezintă un factor de limitare a desimii firelor de urzeală. 
Solutionarea acestor aspecte tehnologice s-a obținut prin folosirea spetelor 
profilate, care îndeplinesc, pe lângă funcțiile de îndesare şi distribuire uniformă 
a firelor de urzeală, şi rolul de confuzor. În acest caz lamelele (dinţii) spetei au 
un profil special şi prin dispunerea lor succesivă se constituie canalul 
confuzorului. Acest canal se plasează în centrul rostului paralel cu gura tesaturii 
în timpul inserării şi sub țesătură în timpul îndesării. Ca urmare îndesarea firului 
de bătătură se produce cu zona superioară a lamelelor spetei. Construcţia spetei 
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profilată se prezintă în fig.5.105.a, iar elementele geometrice specifice spetelor 
profilate, simple şi compuse, se prezentă în fig.5.105.b, 5.105.c şi în tabelul 
nr.5.2. 


Fig.5.105.Elemente specifice spetelor profilate 


Tabelul nr.5.2.Dimensiuni specifice ale spetelor profilate 


simplă 
simplă 
simplă 
simplă 
dublă 
dublă 


Principiul de inserare cu duze ştafetă şi confuzor realizat prin 
intermediul lamelelor profilate ale spetei se prezintă în fig.5.106. Firul de 
bătătură 3 este lansat initial datorită acţiunii jetului de aer propulsat prin duza 
principală 1, staţionară pe batiul maşinii de ţesut (fig.5.106.a). Pe grinda vătalei, 
în fata spetei, sunt instalate duze suplimentare, dispuse echidistant, care 
efectuează mişcarea de oscilație odată cu vătala. Ca urmare, în timpul inserării 
duzele suplimentare sunt plasate în mijlocul rostului şi, respectiv în fata 
canalului confuzorului, şi sunt refugiate sub planul tesaturii în timpul indesarii. 
Duzele suplimentare succesive sunt asociate în grupuri de 2 - 6 duze. Grupurile 
succesive de duze sunt alimentate cu aer sub presiune corelat cu înaintarea 
firului de bătătură. Când firul ajunge în dreptul grupului de duze G, sunt 
declanşate jeturile de aer ale acestora, care susțin acţiunea de transport generată 
de jetul duzei principale (fig.5.106.b). Efecte similare, sincronizate şi decalate 
corespunzător, produc şi grupele de duze suplimentare G2, G3, G4, contribuind 
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succesiv la menţinerea forţei portante a jetului inițial şi deplasarea cu viteză 
determinată a firului de bătătură prin rost (fig.5.106.c,d,e). Modalitatea de 
sincronizare a acţiunilor jeturilor de aer create de duza principală 1 şi de 
grupurile de duze ștafetă sunt evidenţiate grafic în fig.5.106.f. 


Fig.5.106.Principiul de inserare cu duze ştafetă 


Introducerea în funcțiune a duzelor ştafetă se realizează cu ajutorul unor 
ventile electromagnetice 5, 6 (fig.5.107). Fiecare ventil comandă grupuri de 2 - 
5 duze. Acţiunile ventilelor sunt coordonate de un microprocesor 8 în funcție de 
viteza de înaintare a capătului anterior al firului de bătătură 3 prin canalul 
confuzorului creat de lamelele spetei 2. Prin ventilele electromagnetice 4 şi 7 
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sunt comandate acțiunile duzei principale 1 şi a duzei de reținere a capătului 
firului de bătătură la sfârşitul fazei de inserare. 


Fig.5.107.Sistemul de comandă a duzelor ştafetă 


Deoarece semnalele electronice, de comandă, furnizate de 
microprocesor sunt transformate în mărimi mecanice apare o anumită întârziere 
în acționarea (deschiderea, închiderea) ventilelor, care determină decalarea 
corespunzătoare a propagării jeturilor suplimentare pe lăţimea maşinii 
(fig.5.108). 

Ca urmare a modului de introducere şi scoatere din funcțiune a duzelor 
ştafetă, în canalul confuzorului se formează un câmp pneumatic progresiv, care 
contribuie la transportul firului de bătătură pe toată lățimea rostului. 
Sincronizările ce se impun în cadrul unui ciclu de tesere la inserarea cu duze 
ştafetă sunt prezentate pe graficul din fig.5.108, la care pe ordonată este înscrisă 
durata T (s) iar pe abscisa lățimea în spată Lsp (m) şi, respectiv, numărul de duze 
suplimentare Nas. 

Viteza de inserare a firului de bătătură este influenţată de presiunea şi 
durata de acţiune ale jeturilor de aer de la duza principală şi duzele ştafetă. În 
mod obişnuit presiunea aerului la duza principală este de 6 atm iar la duzele 
suplimentare de 3 - 5 atm. Nivelul de tensionare al firului de bătătură prin 
canalul confuzorului activ este determinat de presiunea aerului la duzele ştafetă. 
În acest sens datele din tabelul nr.5.3. ilustrează faptul că pe o maşină de ţesut 
cu lățimea în spată de 190 cm şi frecvenţa de lucru de 550 rot/min variația 
presiunii aerului la duzele suplimentare de la 4 la 5.5 atm determină sporirea 
solicitării firului de bătătură de la 4.53 cN/tex la 6.13 cN/tex în condiţiile 
păstrării timpul de inserare constant. Totodată, consumul de aer sub presiune 
este substantial sporit faţă de situaţia inserării cu duză unică. În funcţie de 
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lățimea în spată a maşinii de ţesut consumul de aer se repartizează în proporţie 
de 5 - 15 % la duza principală şi diferenţa de 95 - 85 % la duzele ştafetă. 


T (s) l-câmpurile de acțiune ale ventilelor; 2-câmpurile de acțiune ale duzelor; 3- 
mişcarea firului prin confuzor; 4-comanda jetului la duza principală; 
5-durata acțiunii jetului la duza principală; 6-comanda dispozitivului de 
acţionare a duzelor suplimentare; 7-durata acțiunii duzelor ștafetă; 
Ngs-numarul duzelor ştafetă; L,,-latimea în spată. 
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Fig.5.108.Graficul sincronizarilor la inserarea cu duze stafeta 


Tabelul nr. 5.3.Parametrii tehnologici la inserarea cu duze stafeta 


Nr. Presiune aer Presiune aer Durata Tensiune fir 
crt. | duza principală duze ştafetă inserare bătătură 
(atm) (atm) (ms) (cN/tex) 
1 6 4 47.6 
2 6 4.5 47.6 
3 6 5.0 47.6 
4 6 5.5 47.6 
5.2.4.3.2.Mecanismul de lansare a jetului de aer 


Duza unica, la sistemul de inserare prin confuzor pasiv, si duza 
principala, la sistemul de inserare cu jeturi suplimentare, sunt alimentate 
intermitent cu aer sub presiune prin intermediul unui mecanism actionat de la 
cama 10 (fig.5.109). Aerul alimentat prin conducta 1 este introdus în rezervorul 
3 pentru uniformizarea presiunii. La acționarea manetei 5, pentru pornirea 
maşinii de țesut, ventilul 4 este deschis şi permite accesul aerului prin conducta 
6 către duza 7. La acţiunea camei 10 cu profilul de rază mică asupra rolei 9 
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pârghia 8 oscilează orar şi provoacă deschiderea ventilului 11, respectiv, 
admisia aerului sub presiune în duza 7 pentru a efectua lansarea firului de 


Fig.5.109.Schema mecanismului de lansare cu jet de aer 


bătătură. Prin poziţia pe arbore şi prin profilul camei de lansare 10 sunt impuse 
momentul şi durata admisiei aerului în duza 7, sincronizate cu acţiunile 
celorlalte mecanisme ( de formare a rostului, vatalei) şi cu lățimea în spata a 
maşinii de ţesut. Prin acționarea ventilului 13 se obțin inserările manuale 
necesare rezolvării unor cerințe tehnologice. Robinetul 2 oferă posibilitatea 
întreruperii alimentării aerului sub presiune la maşina de ţesut în cazul 
stationarii acesteia o durată mai îndelungată, fie pentru efectuarea unor reparații, 
fie pentru schimbarea articolului. 
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5.2.4.4.Inserarea cu tije suflante 


Inserarea cu tije suflante este un procedeu combinat, la care firul de 
bătătură se depune prin rost cu ajutorul a două tije, similar principiului Dewas, 
iar transferul firului, la mijlocul latimii rostului, şi menţinerea acestuia în stare 
tensionată, se obţin prin intermediul unor jeturi de aer ce se propaga prin cele 
două tije (fig.5.110). Alimentarea firului de bătătură se face unilateral de pe o 
bobină dispusă pe un suport în partea dreaptă a maşinii de ţesut. Aerul sub 
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Fig.5.110.Constructia tijelor suflante 


presiune, furnizat de un compresor propriu al maşinii de ţesut, este alimentat 
astfel încât, jeturile formate, determină o acţiune de refulare (suflare) prin tija 
din dreapta (fig.5.110.a) şi o acţiune de aspirare (reținere) prin tija din stânga 
(fig.5.110.b,c). Ca urmare, firul de bătătură desfăşurat de pe bobina de 
alimentare este deplasat prin interiorul tijei din dreapta, iar capătul acestuia este 
reţinut în momentul transferului în canalul interior a tijei din stânga. În 
fig.5.110.a se prezintă elementele constructive ale tijei din dreapta şi 
modalitățile de alimentare a jetului de aer prin conducta 3 şi, respectiv, a firului 
de bătătură prin capul tijei 2 în interiorul canalului 1. În fig.5.110.b,c se prezintă 
construcția tijei din stânga cu elementele specifice de alimentare a jetului de aer, 
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prin conducta 3, şi de conducere a jetului prin interiorul tijei 2 în scopul 
preluării capătului firului de bătătură de la tija din dreapta şi reținerea, respectiv, 
transportul acestuia prin rost. 

Fazele inserării firului de bătătură cu ajutorul tijelor suflante se prezintă 
in fig.5.111. În timp ce spata 4 oscilează în jurul poziţiei extremă din fata si 
efectuează îndesarea tijele 2, 3 sunt retrase în părțile laterale ale maşinii de țesut 
(fig.5.111.a), iar foarfecele 5 taie firul de bătătură. Urmează retragerea spetei 
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Fig.5.111.Fazele inserarii firului de batatura cu tije suflante 


către poziția extrema din spate concomitent cu formarea rostului şi înaintarea 
tijelor către mijlocul tesaturii (fig.5.111.b). În cadrul acestei faze firul de 
bătătură desfăşurat de pe bobină este menţinut tensionat de către jetul de aer în 
interiorul tijei 2, care îl transportă pe jumătatea din dreapta a rostului. În 
momentul întâlnirii celor două tije, datorită acțiunilor concomitente ale jeturilor 
de aer, se produce transferul capătului firului de bătătură de la tija din dreapta 2 
către tija din stânga 3 (fig.5.111.c). Ca urmare a retragerii simultane a tijelor 2 şi 
3 se obţine depunerea firului de bătătură în rost (fig.5.111.d). 

Mecanismul de alimentare a firului de bătătură (fig.5.112.a) este 
constituit din suportul pentru bobina 1, conducătorii de fir 3, 5, 8 şi 13, 
dispozitivul de frânare 4, dispozitivul de măsurare cu tamburul tronconic 6, rola 
de presare 7 şi compensatorul 9. Desfăşurarea firului de pe bobina 1 se obţine 
cu ajutorul rolei 7 şi a tamburului 6, acționat prin transmisie de lant şi roțile de 
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lant Zi, Z2. Raportul de transmitere a mişcării de la arborele principal al maşinii 
de ţesut la tamburul 6 se reglează prin roata de schimb Zi. Deplasarea, cu 
ajutorul rozetei 11, a ansamblului 10, împreună cu dispozitivul de frânare 4, 
conducătorii de fir 3, 5, 8, 13 şi rola de presare 7, permite reglarea lungimii de 
fir de bătătură alimentată la un ciclu de tesere în strictă concordanţă cu lăţimea 
în spată a articolului prelucrat (fig.5.112.b). Lungimea L de fir ce poate fi 
alimentată cu acest mecanism este cuprinsă între lungimile Lmin ŞI Lmax: 


2-1: Di = La SL SL, =2-r-D (5.73) 


max 


în care: Dyin, Dmax reprezintă diametrele, minim şi maxim, ale tamburului 
tronconic de alimentare, (mm). 


10 20 30 40 50 60 70 Ls( mm 


Fig.5.112.Dispozitivul de alimentare a firului de bătătură 


Compensatorul 9 (fig.5.112.a) are rolul de a reţine firul măsurat şi 
debitat sub acţiunea rolei 7 şi a tamburului 6, precum şi eliberarea acestuia în 
perioada depunerii lui în rost de către cele două tije. Cursa compensatorului şi 
fazele de lucru ale acestuia sunt adaptate corespunzător cu lățimea rostului şi 
fazele inserării. 

Asigurarea continuității inserarii firului de bătătură şi a calităţii tesaturii 
impune sincronizarea adecvată a acțiunilor tuturor componentelor maşinii de 
țesut. În acest sens, în fig.5.113 sunt prezentate diagramele ciclice pentru tijele 
din dreapta şi din stânga, compensator şi spată. Aceste diagrame evidenţiază 
dispunerea în cadrul ciclului de tesere a mişcărilor tijelor: de intrare în rost şi de 
retragere din rost, a acţiunilor de ridicare şi coborâre ale compensatorului pentru 
eliberarea firului de bătătură, precum şi fazele de lucru ale spetei: de retragere 
către poziția extremă din spate, de staționare la poziţia extremă din spate şi de 
înaintare către poziția extremă din fata. 
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Unghiul de rotire al arborelui principal (grade) 
Organul, ~g 50 T80 270 360 
Tija din Retragere din rost 
dreapta 2 


Retragere din rost _! 


stânga 


Cop iat | ai Coborâre 
[e 4 3 Eliberarea firului 


Stationare la poziţia extremă din spate 


1-margiea din stânga; 2-marginea din dreapta; 3-stationarea în poziţie coborâtă 


Fig.5.113.Diagrame ciclice la inserarea cu tije suflante 


Mecanismele de acţionare a tijelor din stânga şi din dreapta au aceeaşi 
componenţă şi asigură antrenarea acestora în vederea depunerii firului de 
bătătură sincronizat cu mecanismele vătalei şi de formare a rostului. În cazul 
utilizării tijelor de lungimi egale, intrarea acestora în rost trebuie să se realizeze 
simultan şi, ca urmare, tijele străbat spații egale până în momentul întâlnirii şi 
efectuării transferului. Distanţa dintre capetele tijelor în momentul transferului 
trebuie să fie de 1.5 - 3 mm. În cazul utilizării tijelor de lungimi diferite, tija din 
dreapta, mai lungă, intră în rost mai devreme şi străbate un spaţiu mai mare 
decât tija din stânga. Diferentierea mişcărilor celor două tije determină 
păstrarea acestora în poziție apropiată pe o durată mai mare, ceea ce favorizează 
creşterea preciziei transferului. Efectiv această mărire a duratei de transfer se 
obține prin mişcarea simultană a celor două tije, în acelaşi sens, corespunzător 
unghiului de 10°-15° de pe diagrama ciclică a maşinii de ţesut. 

Pentru acționarea fiecărei tije se foloseşte câte un mecanism planetar 
(fig.5.114) constituit din roata dintata centrală Z, fixată la batiu, şi roţile dințate 
satelit Z2, Zs, Z4, montate pe cadrul 1, ce primeşte mişcarea de la arborele 
principal al maşinii de ţesut prin axul O, sub raportul de 1:1. La axul roții Z3 
este articulată biela 2, ce transmite mişcarea tijei suflante 3. Actionarea cadrului 
1 determină rostogolirea roților Z2, Z4 peste dantura roții dințate Z; şi, implicit, 
antrenarea bielei 2 într-o mişcare plan-paralelă concomitent cu deplasarea 
rectilinie - alternativă a tijei 3 în conformitate cu cerinţele teserii. 

În fig.5.114. sunt prezentate patru poziţii caracteristice de funcționare ale 
mecanismului planetar: poziţia retrasă a tijei 3, în afara rostului, când spata 
oscilează în jurul poziţiei extremă din fata (fig.5.114.a); poziţia intermediară, 
când spata este la poziţia extremă din spate şi tija 3 se deplasează prin rostul 
maxim deschis către mijlocul ţesături (fig.5.114.b); poziția avansată a tijei 3 în 
momentul transferului firului de bătătură (fig.5.114.c); poziţia intermediară cu 
tija 3, care se retrage către marginea tesaturii (fig.5.114.d). Stabilitatea şi 
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poziţiile corespunzătoare ale tijelor, în timpul deplasării prin rost şi în perioada 
transferului, rezultă atât prin ghidarea lor cu elemente suplimentare fata de spata 
şi de batiul maşinii, cât şi prin particularitatile sistemului constituit din cele 
patru roti dinţate şi cadrul 1. 


Fig.5.114.Schema mecanismului de acţionare a tijei suflante 


Structura mecanismului de acţionare şi reglajele aplicate acestuia 
determină mărimea cursei tijei S; şi legea de mişcare a acesteia în cadrul unui 
ciclu de tesere conform relației: 


S, = 2.R -(L- cos) (cm) (5.74) 


în care: R este lungimea manivelei mecanismului de acţionare a tijei, (cm); 
p -unghiul de rotire al arborelui principal al maşinii de ţesut, (grade). 
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5.2.4.5.Inserarea cu jet de apă 


În cazul tehnologiei de tesere hidraulică transportul firului de bătătură 
prin rost se realizează cu ajutorul jetului de apă propulsat printr-o duză instalată 
de obicei pe partea stângă a maşinii de ţesut. Eficienţa şi implicit randamentul 
tehnologiei de tesere hidraulică sunt influențate hotărâtor de calitatea apei şi de 
caracteristicile instalaţiei utilizate la alimentarea şi, respectiv, propulsarea 
jetului de apă. 

Apa folosită la inserarea firului de bătătură pe maşinile de ţesut 
hidraulice trebuie să satisfacă următoarelor cerinţe : 

- să nu conţină substanţe toxice (cianuri, mercur, crom) şi germeni 
patologici (bacterii) pentru a nu dăuna sănătăţii personalului de deservire a 
maşinilor de ţesut; 

- nivelul radioactivităţii să nu depăşească limitele admise prin normele 
în vigoare; 

- să determine efecte minime de coroziune ale conductelor de aducțiune 
şi ale organelor maşinii de țesut; 

- să nu conțină particule în suspensie pentru că acestea îngreunează şi 
chiar întrerup alimentarea apei; efectele sunt atenuate prin filtrarea apei înainte 
de pompă şi de duza; 

- duritatea apei trebuie să fie redusă pentru a se evita depunerea de piatră 
pe conductele de alimentare. În acest scop, anterior introducerii în instalaţie, apa 
se tratează, se filtrează şi se sedimentează în rezervoare; 

- presiunea apei în conductele de alimentare influenţează acțiunea valvei 
de admisie de la pompa de apă. Valori ale presiunii apei de 0.5 - 1.5 atm 
favorizează funcţionarea corespunzătoare a instalaţiei hidraulice; 

- viscozitatea apei trebuie să determine obţinerea unui jet, care să se 
mențină compact pe o lungime de inserare cât mai mare. Viscozitatea apei este 
influențată semnificativ de temperatură. Condiţiile optime de inserare se obțin la 
temperaturi ale apei de 16% — 22°C. 

Pentru alimentarea cu apă a maşinilor de ţesut hidraulice se folosesc 
două modalităţi : 

- alimentarea apei direct de la rețeaua publică; 

- alimentarea apei din rezervoare gravitaționale. 

Alimentarea apei direct din rețeaua publică necesită investiții 
nesemnificative în schimb prezintă inconveniente cu privire la: presiunea apei 
insuficientă (0.4 - 0.6 atm), variaţii de presiune şi temperatură ale apei în limite 
largi, prezenţa aerului şi a impurităților mecanice în apă care produc întreruperi 
frecvente în funcționare şi uzura prematură a elementelor mecanismului de 
inserare. 

Modalitatea de alimentare a apei cu rezervor gravitațional are o 
eficiență sporită deoarece asigură posibilitatea de sedimentare a impurităților 
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mecanice şi păstrarea proprietăţilor apei (temperatură, presiune) în limite 
controlabile. În acest caz sistemul de alimentare cu apă include următoarele 
elemente: sursa de apă, instalația de tratare a apei, rezervorul gravitațional, 
conductele de transport şi colectorul pentru apa folosită. 

După ce este tratată, decantată şi filtrată, apa din diferite surse (puțuri, 
râuri, rețele edilitare) se alimentează în rezervorul gravitațional, care 
favorizează depunerea impurităților, dezaerarea şi liniştirea apei anterior 
alimentării acesteia la maşinile de ţesut. Capacitatea rezervorului gravitațional 
trebuie să asigure volumul de apă necesar funcționării timp de 2 - 3 ore a 
maşinilor de ţesut pe care le deserveşte. 

Transportul apei de la rezervorul gravitational la hala de tesatorie se face 
printr-o rețea de conducte care asigură un debit de cca. 1 m*/s, corelat cu 
numărul şi particularitatile maşinilor de ţesut alimentate. 

Distribuţia apei la maşinile de țesut se realizează fie prin conducte 
dispuse sub pardoseală fie prin conducte plasate la o înălțime de cca. 2m 
deasupra maşinilor. Fiecare sistem în parte prezintă atât avantaje cât şi 
dezavantaje. În principiu, sistemul cu dispunerea conductelor sub pardoseală 
determină un aspect aerisit al sălii în timp ce sistemul cu dispunerea superioară 
a conductelor determină un aspect inestetic al sălii, dar evită formarea golurilor 
de aer în conducte. 

În fig.5.115 se prezintă schema distribuţiei superioare a apei către 
maşinile de ţesut. Apa este alimentată la rezervorul gravitational 3 prin conducta 
1 şi transportată către maşinile de ţesut 10 prin conductele 7, 8. Presiunea 
necesară apei se obține prin situarea rezervorului gravitațional 3 la o înălțime de 
10 - 13 m față de nivelul duzei de la maşina de țesut. Conductele 7, de 
alimentare a grupelor de maşini, se finalizează cu prelungirile 11 ce servesc la 
eliminarea aerului. Prin intermediul robinetelor 2, 5, 6 si 9 se efectuează 
intervenţiile necesare deservirii şi distribuţiei apei către maşinile de țesut. 
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Fig.5.115.Distributia superioară a apei 


Pompa de apă (fig.5.116) furnizează ciclic, în frecvenţa de lucru a 
maşinii de ţesut, cantitatea de apă necesară la duză pentru formarea jetului ce 
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contribuie la transportul firului de bătătură prin rost. Actionarea pompei se 
obține de la cama | situată pe axul A ce primeşte mişcarea de la arborele 
principal al maşinii de ţesut sub raportul de 1:1. Prin acțiunea camei 1 asupra 
rolei 2 şi pârghiilor 3, 4 se produc simultan comprimarea arcului 5 şi retragerea 
pistonului 9 în corpul pompei 10. Ca urmare ventilul de admisie cu bilă 13 
permite intrarea apei în cilindrul pompei. În acest timp ventilul 14 este închis 
datorită acțiunii arcului de compresie ataşat acestuia. Forţa rezultată la 
destinderea arcului 5 determină acţionarea pistonului 9, închiderea ventilului 13, 
acționarea şi deschiderea ventilului de evacuare 14 încât apa este refulată prin 


conducta 15 către duză. 
[ra T 
oan 15 
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Fig.5.116.Schema pompei de apa 


Momentul lansării jetului de apă, corelat cu formarea rostului şi 
mişcarea vătalei, se reglează prin modificarea poziţiei camei 1 pe axul A. Acest 
moment este astfel ales încât jetul să fie propulsat în rost după ce spata, în 
mişcarea de oscilație către poziția extremă din spate, a trecut de axul duzei. 
Viteza jetului de apă este influențată atât prin caracteristicile pompei (diametrul 
şi cursa pistonului) cât şi prin caracteristicile arcului de compresie 5, 
confecționat din sârmă de oțel cu diametrul de 6 - 8 mm. Debitul de apă, la o 
cursă a pistonului de 16 mm şi diametre ale acestuia de 16 - 22 mm, variază 
între 1,03 şi 6,08 cm? (tabelul nr.5.4). 


Tabelul nr.5.4.Debitul de apă la o cursă a pistonului 


Caracteristicile pistonului Debit de apă la o cursă a 


își Semen (mm) suprafața (mm) pistonului (cm’) 


1 200,96 1,03 — 3,22 
2 e 254,34 1,30 — 4,07 
3 20 314,00 1,60 — 5,03 


> 


l l 22 l 379,94 l 1,95 — 6,08 | 
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Pentru lansări manuale, în vederea introducerii firului de bătătură în rost, 
pistonul 9 poate fi acționat cu ajutorul unei pedale şi a unui cablu de legătură. 

Apa folosită la inserare este colectată într-un jgheab şi dirijată către 
sistemul de canalizare al secției. 

Folosirea pompei duble (fig.5.117), oferă posibilitatea inserării în bune 
condiţii a firelor de bătătură cu proprietăți diferite, în proporţie de 1:1, sau a 
firelor de acelaşi fel alimentate de pe formate diferite în vederea amestecării 
acestora. Cele două pompe 4, 5, sunt acţionate de la cama | prin pârghiile 2, 3 si 
transmit jeturile de apă la duzele 8, 9, prin conductele 6, 7. 


Fig.5.117.Schema pompei de apă dublă 


În fig.5.118.a se prezintă construcţia duzei folosită pentru inserarea 
hidraulică a firului de bătătură. Apa ajunge, prin conducta 1, la duza 2 şi este 
dirijată spre camera de uniformizare a presiunii 3 şi prin canalul de refulare 4. 
Firul de bătătură 5, alimentat prin canalul central al duzei 2, este propulsat şi 
apoi antrenat prin rost ca urmare a efectului creat de jetul de apă. Diametrul 
canalului central de alimentare a firului de bătătură este de 1,2 - 1,6 mm. Prin 
poziţia relativă a pieselor ce formează camera 3 se influenţează parametrii 
jetului propulsat, debit şi presiune, astfel încât să se asigure transportul firului 
de bătătură pe întreaga lungime a rostului. 

Corpul duzei este fixat pe batiul maşinii de ţesut într-un suport care-i 
asigură stabilitate şi posibilitate de reglare pe toate direcțiile. Prin intervenții 
adecvate la suportul duzei se obţine direcționarea corespunzătoare a jetului şi 
reglarea debitului de apă. Jetul de apă trebuie să se plaseze în zona centrală a 
rostului, în fata spetei S, fără să atingă ramurile, superioară R, şi inferioară Ri, 
ale acestuia (fig.5.118.b). Directionarea jetului furnizat de duza D se face 
diferențiat în funcţie de lăţimea in spată: pentru maşini de țesut cu lățimi în 
spată sub 150 cm - reglajul R; şi pentru maşini de ţesut cu lățimi în spată peste 
150 cm - reglajul R? (fig.5.118.c). Totodată, se impune sincronizarea vitezei 
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jetului cu viteza de deplasare a bătăturii pentru a evita rămânerea capătului de 
fir în rost şi producerea defectului de fire prinse. 


Fa! 
ZZIZZIIIZZZZZZĂ 
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J apa 


Fig.5.118.Duza si reglajele jetului de apa 


Consumul de apă (fig.5.119) pentru o maşină de ţesut hidraulică variază 
între 18 - 180 litri/h, fiind influenţat de caracteristicile tehnice ale maşinii: 
lățime în spată (125 - 225 cm), turație (300 — 700 rot/min) şi caracteristicile 
pompei: diametrul (12 — 20 mm) şi cursa pistonului. Acest consum reprezintă 
baza de calcul pentru stabilirea capacităţii rezervorului gravitațional. 


Consum 
apă H200-piston 20 mm [[I] H225-piston 16 mm 


(litri/oră) FA} H175-piston 18 mm E H155-piston 14 mm 


‘ac RZA H125-piston 16 mm H125-piston 12 mm 


160 
140 
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80 
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20 


Nap 
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0 300 400 500 600 700 (rot/min) 


Fig.5.119.Consumul de apa la masina de tesut hidraulica 
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5.2.4.6.Inserarea multiplă 


Plafonarea performanţelor maşinilor de țesut din punctul de vedere al 
cantităților de țesături realizate în unitatea de timp a generat cercetări complexe 
menite să conducă la dezvoltarea şi perfecționarea tehnicilor de ţesere 
neconvenționale. Drept urmare s-au conturat ca modalități de creştere a 
producției şi productivităţii la tesere următoarele : 

- reducerea timpilor necesari realizării fazelor ciclului de tesere; 

- sporirea numărului de inserări simultane pe aceeaşi maşină; 

- stabilirea succesiunilor şi a condiţiilor optime pentru realizarea 
simultană a fazelor ciclului de tesere în diferite zone ale câmpului de tesere. 

Prima modalitate se foloseşte la tehnologiile de tesere cu inserare unica 
(cu suveică, cu graifăre, cu proiectil, cu jet de aer sau apă) ale căror performanțe 
sunt limitate din considerente cinematice şi tehnologice. Celelalte două 
modalități sunt specifice tehnologiilor de tesere multifazice, la care se 
realizează, concomitent, rosturi multiple şi în fiecare din acestea se inserează, cu 
purtători distincti, câte un fir de bătătură. 

Caracteristica principală a tehnologiei de tesere cu rosturi multiple o 
constituie suprapunerea în timp a fazelor de obţinere a tesaturii (formare rost, 
inserare, îndesare) încât să se formeze în mod continuu sau simultan mai multe 
rosturi în care să se insereze continuu sau simultan mai multe fire de bătătură, 
ce sunt îndesate şi integrate continuu în structura ţesături. 

Specific tehnologiilor de tesere cu rosturi multiple este modul de 
realizare a fazei de îndesare care poate fi făcută înainte, în timpul sau după 
schimbarea rostului. Totodată, îndesarea include şi "transferul" firului de 
bătătură de la locul inserării până la gura tesaturii, ce are o influență deosebită 
asupra proprietăţilor ţesăturilor realizate. Îndesarea se poate realiza cu 
mecanisme ce au acţiune indirectă, directă sau combinată asupra firului de 
bătătură. Cerinţele care se impun mecanismului de îndesare sunt: asigurarea 
continuității formării ţesături în strictă corelare cu mişcarea firelor de urzeală şi 
a elementelor de inserare, transferul sigur al firului de bătătură până în gura 
tesaturii şi realizarea gradului de umplere necesar tipului de țesătură prelucrată. 

În timp ce la tehnologiile de tesere cu rost unic viteza de inserare se 
valorifică în proporţie de 50%, la tehnologiile cu rosturi multiple viteza de 
inserare se multiplică corespunzător cu numărul elementelor ce produc simultan 
inserarea. Acesta e motivul pentru care sistemele de tesere cu rosturi multiple 
determină creşterea substanțială a producției, la turatii comparabile cu ale 
celorlalte tipuri de maşini şi cu viteză de inserare individuală, a fiecărui fir de 
bătătură, de nivel redus. 

Particularitatile constructive şi funcționale profilează domeniul de 
utilizare, disponibilitatea, flexibilitatea, condiţiile de solicitare a firelor şi 
eficiența economică a maşinilor de ţesut cu rosturi multiple. De aceea 


146 


introducerea acestor maşini în practica industrială are în vedere următoarele 
aspecte: 

- utilizarea lor la producerea articolelor de masă, cu legături 
fundamentale (pânză, diagonal D2/1, D3/1), care reprezintă peste 50% din 
totalul articolelor tesute; 

- posibilitatea de realizare a articolelor cu efecte de culori pe direcția 
urzelii, pe direcția bătăturii şi pe ambele direcții simultan; 

- crearea condițiilor pentru specializarea şi tipizarea producției; 

- reducerea suprafețelor ocupate şi a costurilor de exploatare 
concomitent cu sporirea accentuată a productivităţii; 

- regim de solicitare redusă a firelor de urzeală şi bătătură ca urmare a 
înălțimii rostului mică, a vitezei de inserare redusă şi a atenuării efectelor 
dinamice ale unor organe cu mase mari; 

- condiţii pentru solicitări moderate a componentelor maşinii prin 
reducerea maselor organelor în mişcare şi eliminarea solicitărilor tipice produse 
prin impact; 

- condiţii de eficiență economică la realizarea maşinilor datorită 
structurii modulare a acestora şi coeficientului reperelor de valoare ridicată. 

Atingerea acestor obiective este posibilă numai prin realizarea fiabilitatii 
şi preciziei de lucru ridicată, care determină, implicit, calitate a tesaturilor şi 
randamente de exploatare a maşinilor superioare. 

Tehnologiile de tesere cu rosturi multiple sunt realizate după 
următoarele principii : 

- principiul formării simultane a mai multor rosturi succesive, dispuse 
unul după altul, pe direcția bătăturii, sub forma unor unde (rost ondulat); 

- principiul formării simultane a mai multor rosturi paralele, dispuse 
unul după altul, pe direcția urzelii. 


5.2.4.6.1.Inserarea multiplă în rosturi succesive 


Principiul inserării multiple în rosturi succesive sau ondulate, se prezintă 
în fig.5.120. Pe lățimea maşinii sunt realizate, sub forma unor unde, rosturile 
succesive Ri, R2, Rs, R4, Rs şi în fiecare din acestea se depun fire distincte de 
bătătură cu ajutorul purtătorilor Pı, P2, P3, P4 si Ps. Firele de bătătură sunt 
îndesate succesiv şi continuu, fiind integrate corespunzător în structura tesaturil. 
La această tehnică de tesere viteza de inserare V; se calculează cu relația: 


Ve NAV (m/s) (5.75) 


în care: N, reprezintă numărul purtătorilor ce depun simultan firele de batatura 
în undele rostului dispuse paralel cu gura ţesături; 
Vp- viteza de deplasare a purtătorului, (m/s). 
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Elementele de inserare P; se deplasează pe direcția bătăturii, unul după 
altul, la distanţe şi cu viteze constante. Firele de urzeală îşi schimbă poziţia între 
elementele de inserare, treptat şi sincronizat cu mişcarea acestora. Pentru 
sectorul firelor de urzeală corespunzător unui element de inserare se foloseşte 
denumirea de "undă de rost", deşi, în realitate, este o semiundă. În timpul 
funcționării maşinii mişcarea firelor de urzeală creează impresia unei unde 
progresive ce este situată în jurul elementului de inserare şi se deplasează odată 
cu acesta. 


Fig.5.120.Principiul inserării în rosturi succesive (ondulate) 


Formarea rostului ondulat (fig.5.121) rezultă fie prin acționarea 
individuală a fiecărui fir de urzeală (fig.5.121.a,c), fie prin acţionarea în grup a 
firelor de urzeală cu ite formate din mai multe secțiuni (fig.5.121.b,d). Forma 
undei de rost impune modul de alimentare şi inserare a firului de bătătură. 
Astfel, la sistemele de tesere cu unde de rost deschise (fig.5.121.c,d) firele de 
bătătură sunt alimentate prin desfăşurarea lor direct de pe bobine staționare, 
situate pe ambele parti ale maşinilor, iar la sistemele de tesere cu unde de rost 


Ve = S a 


Fig.5.121.Forme ale undelor de rost 
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închise (fig.5.121.a,b) alimentarea firului de bătătură se obţine din rezerva ce se 
află depusă în interiorul elementului de inserare (purtătorului de fir). 

Inserarea simultană, în unde de rost deschise, a două fire de bătătură 
este implementată pe unele maşini de țesut cu graifăre purtate pe tije (Onemack 
- Mackie, Imatex TS) încât dublarea lungimii de fir de bătătură inserată în 
unitatea de timp determină îmbunătățirea performanţelor maşinilor. În acest caz, 
pentru formarea rostului (fig.5.122) se folosesc ite alcătuite din mai multe 
secțiuni $;, acţionate de camele C;, montate pe arborele A, ce primeşte mişcarea 
de rotație de la arborele principal al maşinii de ţesut sub raportul de 1:1. 
Sectiunile itelor I şi II sunt acţionate succesiv, în strictă concordanță cu 
mişcarea graifarelor din stânga G, şi din dreapta Ga. Fiecare graifar se 
deplasează într-o semiundă de rost şi depune la un ciclu de funcționare câte un 
fir de bătătură de lungime egală cu 2 Lsp (Lsp reprezintă lățimea în spată). 
Distanţa dintre cele două graifăre se menţine în permanență aceeaşi, iar 
schimbarea rostului se realizează pe zona dintre graifăre. 
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Fig.5.122.Formarea rostului ondulat 


În fig.5.123 se prezintă fazele succesive de formare a rostului ondulat 
cu ajutorul a două ite I şi II, constituite fiecare din câte 4 secţiuni. La poziţia cea 
mai avansată a graifărului din stânga G, (fig.5.123.a) ramura superioară a 
rostului este formată de firele de urzeală acționate de ita I iar ramura inferioară 
de firele de urzeală acţionate de ita II. Pe măsură ce graifărul din stânga Gs se 
retrage şi cel din dreapta Gg înaintează (fig.5.123.b) ramurile rosturilor se 
schimbă progresiv şi la poziția cea mai avansată a graifarului din dreapta 
(fig.5.123.c) ramura superioară a rostului este formată din firele de urzeală 
acționate de ita II iar ramura inferioară de firele de urzeală acţionate de ita I. În 
timp ce mişcarea graifarelor G, şi Gg se face în sens invers (fig.5.123.d) 
secțiunile itei I revin progresiv in poziţia ridicată iar secțiunile itei II se dispun 
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succesiv în poziția inferioară. Este evident faptul că pe întreaga durată de 
mişcare a graifărelor prin rost se obține depunerea continuă a firelor de bătătură. 


a) | pop | È 


d) Sag ee pP li aa 
a 1 = | = I 


Fig.5.123.Fazele formării rostului ondulat cu ite cu patru secțiuni 


Firele de bătătură 3 (fig.5.124), trase direct de pe bobine staționare 
dispuse în părțile laterale ale maşinii de țesut, sunt alimentate prin tuburile 2 şi 
depuse în rost datorită mişcărilor rectilinii-alternative ale graifărelor Gs şi Ga, 
ghidate de spata S, staționară. În aceste condiții îndesarea firelor de bătătură 3 
este realizată succesiv prin intermediul profilurilor 1 dispuse în partea din față a 
graifărelor. Acțiunea de îndesare succesivă a fiecărui fir de bătătură este 
multiplă şi se face în timp ce firele de urzeală sunt staționare la poziția maxim 
deschis iar graifărele se află în mişcare de la stânga la dreapta şi, respectiv, în 
sens invers de la dreapta la stânga. 
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Fig.5.124.Ghidarea graifărelor şi îndesarea firelor de bătătură 
Actionarea celor două graifăre se obține cu ajutorul unui mecanism 


manivelă-bielă şi a unor transmisii cu lant şi roti de lant (fig.5.125). Prin 
mecanismul manivelă 1 - bielă 3 se transforma mişcarea de rotație primită de la 
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electromotorul maşinii în mişcare rectilinie - alternativă a glisierei 4, pe care 
sunt montate axele roților de lant Z; şi Z2. Lanţul 5 are capetele fixate la batiu şi 
este trecut peste roțile de lant Zi, Z2, Z3, Za. Prin roata de lant Zs (situată pe 
acelaşi ax cu Z3), roțile de lant Ze, Z7, Zs, Zo şi lanţul 6 este acţionat suportul 7 
al tijelor 8, 9, ce poartă graifărele. Mişcarea rectilinie —alternativă a glisierei 4, 
amplificată cu ajutorul celor două transmisii cu lant şi roti de lant, determina 
mişcarea rectilinie — alternativă a suportului 7, sincronizat cu acțiunea de 
formare a rostului. Prin intermediul contragreutatii 2 se uniformizează mişcarea 
graifărelor ca urmare a atenuării efectului dăunător al forţelor de inerție ce se 
manifestă în special în poziţiile extreme ale mecanismului manivelă — bielă 
când se face schimbarea sensului de mişcare a graifărelor. 


Fig.5.125.Mecanismul de acţionare a graifărelor 


Spaţiul S,, parcurs de graifăre pentru realizarea unei inserări, se 
calculează cu relația: 


S, = R-K-(1-coso) (cm) (5.76) 


8 

în care: R reprezintă raza manivelei 1, (cm); 

K - constanta mecanismului; 

ọ - unghiul de rotire a manivelei 1, faţă de una din poziţiile extreme 
aleasă ca origine, (grade). 

Inserarea simultană, în unde de rost închise, a mai multor fire de 
bătătură, s-a implementat pe o serie de maşini, dintre care utilizare industrială o 
au maşinile de ţesut Contis şi Textima. Elementele de inserare depun firele de 


bătătură în rost pe toată lățimea maşinii sincronizat cu acțiunile celorlalte 
mecanisme. Toate elementele de inserare trebuie să asigure aceeaşi tensionare a 
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firelor de bătătură pentru a obţine structura uniformă a tesaturii pe toată lăţimea. 
În toate cazurile deplasarea purtătorilor este pozitivă şi se realizează prin undele 
rostului (faza activă) pentru inserarea firelor de bătătură, iar la înapoiere (faza 
pasivă) prin intermediul unui lant transportor. Antrenarea purtătorilor în faza 
activă se obține în diferite moduri, dintre care în fig.5.126.a,c se prezintă 
variante de sisteme mecanice iar în fig.5.126.b se prezintă o variantă cu 
electromagneti. 


920 00âa 
b 


a) 
Fig.5.126.Modalitati de antrenare a purtătorilor firului de batatura 


Pe maşina de ţesut Contis (fig.5.127) încărcarea purtătorilor 2 se 
efectuează în caruselul 5, care îi preia de la lanţul transportor. Dispozitivul de 
încărcare realizează înfăşurarea şi, respectiv, măsurarea lungimii firului depus 
pe ţeava din elementul de inserare corespunzător cu lăţimea de lucru a maşinii 
de ţesut. Odată cu lansarea purtătorului în unda rostului capătul firului de 
bătătură este reţinut de către un apucător şi introdus în canalul spetei rotative 3. 
În partea dreaptă, la ieşirea purtătorului 2 din rost, capătul firului este reţinut şi 
menţinut tensionat până în momentul integrării lui în structură. 


i i 
she Wire 


Fig.5.127.Principiul de inserare pe masina cu rost ondulat tip Contis 


Lungimea capetelor libere ale firelor de bătătură pe ambele margini 
variază între 3 şi 5 mm, ceea ce determină pe o maşină de ţesut cu lățimea în 
spată de 3300 mm un consum suplimentar de fire de bătătură sub 2,5%. Pe 
această maşină de țesut s-a adoptat pentru îndesare spata rotativă 3, care 
prezintă mai multe canale de conducere a firelor de bătătură şi este situată între 
gura tesaturii 4 şi direcția de deplasare a elementelor de inserare. Spata rotativă 
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produce o îndesare succesivă şi continuă prin elemente profilate încât se pot 
realiza ţesături uşoare şi medii cu masa de până la 250 - 300 g/m. Turaţia redusă 
a spetei creează condiţii pentru un mers liniştit a maşinii de ţesut şi solicitări 
moderate ale firelor (urzeală şi bătătură) în zona de formare a tesaturii. 

Lungimea undei rostului pentru un purtător este cuprinsă în general între 
100 şi 200 mm, iar viteza de deplasare a purtătorilor prin undele rosturilor este 
de 1 - 2 m/s, cu disponibilitate de realizare a 300 până la 3000 inserări/minut. 
Lăţimea de lucru a maşinilor de ţesut cu rost ondulat este teoretic nelimitată şi 
nu influențează turatia acestora. Pentru maşinile construite până în prezent 
lăţimea este cuprinsă între 1600 mm şi 3600 mm cu posibilitatea de a realiza 
țesătură unică sau 2 - 4 ţesături gemene. În schimb, Lăţimea de lucru impune 
numărul purtătorilor de bătătură pe maşină. Astfel, pe maşina Contis cu lățimea 
de 3300 mm se folosesc 56 de purtători, din care 18 sunt simultan în rost, 
fiecare cu o viteză de 1,8 m/s, iar pe maşina Textima 4431, cu lățimea de 3600 
mm, se folosesc 94 de purtători, din care 24 sunt în permanenţă în rost, fiecare 
cu o viteză de 1,27 m/s. 

Condiţiile specifice de realizare a inserării şi îndesării pe maşina de ţesut 
cu rost ondulat Textima 4431 se prezintă în fig.5.128. Unghiulo „necesar 


staționării rostului în poziţia deschisă, dependent de lungimea purtătorului Lp, 
de lăţimea secțiunii itei Lsi şi de pasul undei P, se calculează cu relaţia: 


a= 360. Le tL) ths) 
P 


(grade) (5.77) 

După cum se arată pe diagrama din fig.5.128 transferul firului de 
bătătură şi prima îndesare a acestuia au loc în condițiile unui rost în închidere. A 
doua îndesare se produce în timp ce rostul următor se deschide, iar a treia 
îndesare are loc după deschiderea completă a rostului următor. Îndesarea firului 
de bătătură cu spată rotativă în trei faze determină următoarele particularități: 

- efectuarea primelor două îndesări în timpul schimbării rostului şi a 
celei de a treia când rostul următor este complet deschis impune reținerea sigură 
a firului de bătătură fără posibilitatea de ricoşare; 

- la acelaşi nivel de tensionare a firelor de urzeală ca la teserea 
monofazică, rezultă, la teserea multifazică, o forţă de indesare de 1,5 - 5 ori mai 
mare. Deoarece indesarea se face punctiform şi la gura tesaturii se dezvoltă o 
componentă suplimentară T, (fig.5.129) forţa de indesare F; se poate calcula cu 
relația: 


PEST -T,)+T, (5.78) 


în care: Tu, T+ reprezintă tensiunile urzelii şi ţesături. 
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Fig.5.129.Conditiile de indesare a firului de batatura 


La teserea cu rost ondulat exista posibilitatea de a influenta ondularea 
firului de bătătură atât prin tensiunea aplicată firelor de urzeală cat şi prin 
tensiunea firelor de bătătură. Când tensiunile firelor din cele două sisteme sunt 
egale contractiile lor înregistrează valori de 5 - 8%. Pentru ca variațiile de 
contracție să fie cât mai mici şi aspectul tesaturii cât mai uniform se impune ca 
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tensiunile firelor de bătătură de pe toţi purtătorii să fie aceeaşi, iar nivelul de 
tensionare a urzelii să se mențină în limite determinate. 

Analiza comparativă a tehnologiilor de tesere monofazice şi multifazice 
evidențiază diferențieri semnificative ale performanţelor posibile (fig.5.130). 
Astfel, la maşinile de ţesut cu rost unic (monofazice) sporirea lățimii L impune 
reducerea într-o anumită măsură a turatiei arborelui principal Nap (fig.5.130.a), 
iar la maşinile de ţesut cu rosturi succesive lățimea L prezintă o anumită 
independenţă de turatia arborelui principal Nap (fig.5.130.b). 


Loptim L 0 L 
a) b) 
Fig.5.130.Aspecte comparative pentru tehnologiile de tesere monofazice şi multifazice 


Ca urmare, pentru cele două tipuri de maşini (tehnologii), rezultă forme 
specifice ale dependenței dintre performanța exprimată prin producția P şi 
lățimea L. La teserea cu rost unic (fig.5.130.a), pentru un procedeu şi frecvență 
a opririlor date, producţiile, teoretică P, şi practică P,, înregistrează un maxim la 
o lățime optima Loptim în timp ce la teserea cu rost ondulat (fig.5.130.b) sporirea 
lățimii L determină creşterea continuă a producţiilor, P, şi Pp, în condiţiile 
păstrării constantă a turatiei arborelui principal Nap . 


5.2.4.6.2.Inserarea multiplă în rosturi paralele 


Principiul inserării multiple în rosturi paralele se prezintă în fig.5.131. În 
acest caz, pe direcţia urzelii, sunt realizate mai multe rosturi paralele Rj, Ro, R3, 
R4, în care purtătorii Pı, P2, P3, P4 depun simultan câte un fir de bătătură. 
Ulterior, firele de bătătură sunt îndesate şi integrate succesiv în structura 
tesaturii. Rosturile paralele Rj pot fi dispuse pe o suprafaţă rectilinie sau pe o 
suprafață profilată, cilindrică sau poligonală. 

La această tehnică de tesere viteza de inserare V; a firului de batatura, 
influențată direct de numărul N; a inserărilor realizate simultan şi de viteza Vp 
de inserare realizată de fiecare purtător, se calculează cu relația: 


V,=N,-V (m/s) (5.79) 
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Tesatura P4 Urzeala 


Fig.5.131.Principiul inserării multiple în rosturi paralele 


Ca rezultat a cercetărilor desfăşurate pe parcursul mai multor ani firma 
Sulzertextil a realizat maşina de țesut multifazică M 8300, cu inserare în rosturi 
paralele multiple, a cărei schemă tehnologică se prezintă în fig.5.132. Maşina 
are o construcție modulară şi se compune din: modulul de alimentare a urzelii, 
modulul de formare a rostului, modulul de tesere, modulul de tragere şi 
înfăşurare a ţesăturii, modulul de alimentare a firelor de bătătură. Firele de 
urzeală 2, desfăşurate de pe sulul 1, trec prin dispozitivul de conducere şi 
poziționare 3 şi intră în zona modulului de tesere 4, unde se formează rosturile, 
se inserează firele de bătătură şi se efectuează integrarea acestora în structură. 
Tesatura 5 este condusă şi înfăşurată pe sulul 6, situat la partea superioară a 
maşinii. 


Fig.5.132.Schema tehnologică a maşinii de ţesut M 8300 
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Particularitatile teserii pe maşina M 8300 sunt legate de modul de 
realizare a rosturilor paralele în care se inserează simultan firele de bătătură, ce 
sunt, apoi, îndesate şi integrate succesiv în țesătură. Componenta principală a 
maşinii o reprezintă rotorul de tesere 1 (fig.5.133), pe circumferința căruia sunt 
montate, alternant, şirurile de plăcuţe profilate, 3 şi 2, destinate formării 
rosturilor şi, respectiv, îndesării firelor de bătătură. 


Fig.5.133.Rotorul de tesere al maşinii M 8300 (vedere de ansamblu) 


Prin intermediul barelor de conducere 4 se imprimă firelor de urzeală o 
uşoară mişcare ciclică, rectilinie - alternativă, paralelă cu rotorul de tesere, încât 
se impune aşezarea şi dispunerea acestora pe profilul superior al placutelor 3 şi 
formarea simultană, pe circumferința rotorului, a patru rosturi paralele. În aceste 
rosturi se inserează simultan firele de bătătură Bı, B2, B3 şi B4. Fiecare fir de 
bătătură este alimentat de pe o bobină proprie, sub o tensiune determinată, cu 
ajutorul unui predebitor. 

Situarea firelor de urzeală alăturate în opoziţie şi alternativ în profilurile 
superioare ale placutelor 3 (fig.5.134,a) determină formarea ramurilor 
superioare şi inferioare ale rosturilor în conformitate cu tipul legăturii ce trebuie 
realizată. Rosturile formate în acest fel au înălțime redusă şi se menţin deschise 
pentru o durată ce corespunde rotației cu 90 a rotorului de tesere. 

Inserările se obţin cu ajutorul unor jeturi de aer, care asigură o viteză 
uniformă de deplasare a firelor de bătătură prin rosturi, de 20 m/s, pe toată 
durata unui ciclu (fig.5.134.b). Conform relaţiei (5.46) viteza de inserare totală 
Vi pe maşina de ţesut este de 80 m/s (288 km/h), încât performanţa acesteia 
atinge, în funcție de lăţime, peste 5000 m bătătură inserata/minut. 

Jeturile de aer sunt propulsate şi antrenează firele de bătătură prin 
canalele placutelor 3 (fig.5.134.a), care au şi rolul de confuzor. Lansarea 
jeturilor se produce când şirul de plăcuţe 3 se află în partea din fata a maşinii, 
iar inserarea se finalizează când confuzorul este în partea superioară. Apoi, 
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odată cu închiderea rostului, firul de bătătură este eliberat prin deschiderea 
posterioară a placutelor 3, este deplasat către gura tesaturii şi integrat simultan, 
pe toată lățimea tesaturii 6, sub acţiunea placutelor de îndesare 2. 


180° 360 
b) 
Fig.5.134.Schema elementelor specifice formării rosturilor şi realizării inserărilor 


În fig.5.135 se prezintă în formă desfăşurată modalitatea de dispunere pe 
suprafaţa rotorului de tesere a placutelor profilate 3 şi a placutelor de indesare 2 
în cazul realizării tesaturilor cu legăturii pânză. Totodată, în această figură sunt 
sugerate condiţiile de transfer a firului de bătătură eliberat prin deschiderea 
placutelor 3, precum şi condiţiile de îndesare simultană a acestuia sub acțiunea 
placutelor 2. Este evident faptul că prezenţa şi grosimea placutelor 2, 3, dispuse 
pe circumferința rotorului de tesere, determină limitarea desimii firelor de 
urzeală P, şi, implicit, limitarea particularitatilor structurale ale tesaturilor 
realizate (grad de compactitate, legătură). 

Comparativ cu cele mai performante maşini de ţesut monofazice maşina 
M 8300 prezintă o serie de avantaje care se materializează în: 

- reducerea costurilor de tesere cu cca 30% pe unitatea de produs, ca 

urmare a creşterii de 2 - 3 ori a producției realizată în aceeaşi unitate de 

timp; 

- reducerea cu cca 30% a consumului de energie repartizată pe unitatea 

de produs realizată; 

- reducerea cu cca 40% a spaţiului necesar pentru instalare; 

- reducerea solicitărilor dinamice ce se transmit la clădire; 

- reducerea cu 10 dB a nivelului de presiune acustică şi îmbunătăţirea 

considerabilă a condiţiilor de deservire; 

- realizarea în condiţii industriale a unei performanţe de peste 5000 metri 

bătătură inserată/minut la o viteză de inserare individuală de 20 m/s. 
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Fig.5.135.Schema distribuţiei elementelor pe suprafaţa rotorului de tesere 
pentru realizarea unei ţesături cu legătură pânză 

O altă variantă de maşină de ţesut multifazică cu rosturi paralele 
multiple semnalată în literatura de specialitate este aceea la care rotorul de 
tesere este constituit din plăci profilate. Principiul de tesere al acestei maşini 
este prezentat în fig.5.136. Firele 3, desfăşurate de pe un sulul de urzeală, sunt 
conduse cu ajutorul cilindrilor 2 şi 4 spre rotorul de tesere 1. Apoi, fiecare fir de 
urzeală este plasat pe fata laterală a unei plăci profilate. Dispunerea adecvată a 
plăcilor succesive din structura rotorului determină constituirea unor rosturi 
paralele succesive în care se inserează firele de bătătură. Purtătorii firelor de 
bătătură se deplasează prin canalele create pe circumferința rotorului de plăcile 
profilate. Tesatura 5 se formează la partea din fata a maşinii de ţesut fiind trasă 
continuu şi înfăşurată pe un sul. 

Construcția plăcilor profilate cu trei şi patru laturi precum şi modul de 
constituire a rosturilor paralele succesive se prezintă în fig.5.137. Fiecare placă 
este prevăzută cu un număr de orificii egal cu numărul laturilor. Orificiile sunt 
practicate în colţurile plăcilor şi au o deschidere prin care se eliberează firul de 
bătătură inserat. Firele de urzeală sunt preluate în canalele prevăzute pe feţele 
plăcilor profilate şi menținute în poziţii determinate până în zona de formare a 
tesaturii. Prin montarea decalată a plăcilor profilate succesive se constituie pe 
circumferința rotorului de tesere şase canale de inserare la folosirea plăcilor cu 
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Fig.5.136.Principiul teserii multifazice cu rotor constituit din plăci profilate 


trei laturi şi, respectiv, opt canale de inserare la folosirea plăcilor cu patru laturi. 
Ca urmare, firele de urzeală dispuse şi conduse pe plăci profilate succesive se 
vor afla întotdeauna în poziţii opuse încât cu segmentele de fire aflate pe laturile 
plăcilor se formează ramura inferioară a rostului iar cu segmentele de fire aflate 
pe colțurile plăcilor se formează ramura inferioară a rostului. Contactul forțat al 
firelor de urzeală cu suprafața exterioară a plăcilor profilate determină mişcarea 
precisă a firelor şi obținerea unor rosturi curate de dimensiuni mici. . 


Fig.5.137.Forma plăcilor profilate şi modul de constituire a rosturilor paralele 
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Capitolul 6 


Obţinerea marginilor tesaturilor 


Independent de tipul tehnologiei de tesere (clasică sau neconvenţională) 
şi de sistemul adoptat marginile tesaturilor îndeplinesc următoarele funcții: 

- delimitarea şi menţinerea constantă a latimii tesaturii; 

- asigurarea rezistenţei necesară la solicitările din timpul proceselor de 
tesere, finisare şi confectionare; 

- o anumită estetică, furnizând uneori informaţii impuse de relaţiile 
comerciale. 

Pentru îndeplinirea acestor funcții marginile tesaturilor, cu structură de 
cele mai multe ori diferită de cea a fondului, trebuie să satisfacă următoarelor 
cerințe: 

- să aibă aceeaşi lungime şi grosime ca fondul tesaturii; 

- să nu prezinte tendinţă de rulare şi ondulare; 

- să fie cât mai înguste pentru a permite utilizarea eficientă a tesaturii în 
procesul de confectionare; 

- să se realizeze cu un consum suplimentar de fire cât mai redus; 

- să fie suficient de rezistente pentru a nu se destrăma în procesele 
ulterioare de prelucrare. 


6.1.Obţinerea marginilor pe maşinile de ţesut clasice 


Modalitatea de inserare implementată pe maşinile de ţesut clasice, cu 
deplasarea suveicii în ambele sensuri, determină continuitatea firului de bătătură 
şi formarea unor margini bine consolidate, cu aspect corespunzător, ce asigură 
rezistenţa necesară atât în timpul procesului de tesere cât şi în procesele de 
prelucrare ulterioare. Marginile sunt constituite din fire similare cu cele folosite 
la realizarea fondului şi rămân ataşate integral de țesătură. Schema din fig.6.1 
evidenţiază dispunerea continuă a firului de bătătură pe direcție perpendiculară 
fata de firele de urzeală şi constituirea pe lățime a trei zone distincte: marginea 
din stânga M;, fondul tesaturii şi marginea din dreapta Ma. 

Particularitatile specifice tehnologiei de tesere clasică impun contactul 
suveicii cu firele de urzeală de margine, atât la intrarea în rost cât şi la ieşirea 
din rost. Reducerea ruperilor de fire de urzeală din zona de margine se obține, 
pe de o parte, prin sincronizarea corespunzătoare a acţiunilor mecanismelor de 
lansare, formare a rostului şi vătalei, şi , pe de altă parte, prin folosirea în zonele 
de margine a unor fire mai rezistente la tracțiune şi la frecare. Totodată, 
formarea unei margini continue şi cu aspect uniform impune reținerea corectă a 
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firului de bătătură în margine după fiecare schimbare a sensului de mişcare a 
suveicii. Acest aspect tehnologic este solutionat prin folosirea în zonele de 
margine a unor legături adecvate, compatibile cu legătura din fondul tesaturii, 
sau a firelor opritoare. 
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Fig.6.1.Zonele componente ale tesaturii 


Legăturile folosite în zonele de margine trebuie să asigure contractii ale 
firelor de margine similare (apropiate) cu cele ale firelor de fond. În caz contrar 
se produc diferențe semnificative între tensiunile firelor de margine şi de fond 
ce au ca urmare creşterea numărului de ruperi de fire de urzeală în zonele de 
margine şi înrăutățirea calitatii/aspectului marginii. Cel mai adesea la realizarea 
marginilor se folosesc legăturile pânză, rips de urzeală sau rips de bătătură. 

În corelaţie cu particularitatile structurale ale tesaturii, alimentarea 
firelor de urzeală folosite la formarea marginilor pe maşinile de țesut clasice se 
poate face, fie, de pe sulul de urzeală de pe care se desfăşoară şi firele de fond, 
fie, de pe mosoare instalate pe suporţi în zona din spate a maşinii. La acest ultim 
caz se încadrează şi dispozitivele speciale destinate obţinerii marginilor 
inscripționate la unele categorii de țesături. 

Firele de margine se năvădesc in itele de fond în cazul folosirii aceleaşi 
legături în margine ca în fondul tesaturii, sau se năvădesc în ite separate daca 
legătura din margine este diferită de cea din fond. 

Lățimea marginii se adoptă de obicei cu valori între 0.5 — 1.5 cm. 
Numărul firelor de margine este cuprins în majoritatea cazurilor între 20 — 100 
fire, distribuite în mod egal pe cele margini. Lăţimea şi numărul firelor de 
margine sunt în relaţie directă cu desimea firelor din zona de margine, care se 
adoptă întotdeauna mai mare ca în zona de fond. De aceea se practică năvădirea 
a două fire de urzeală printr-un coclete de margine şi, respectiv, năvădirea prin 
spată, în zona de margine, cu număr dublu de fire de urzeală față de fondul 
țesăturii. În acest fel se obţine rezistenţa necesară a firelor de margine pentru 
reținerea firului de bătătură în timpul desfăşurării de pe caneta din suveică şi 
rezistenţa la frecarea cu suveica ce intră sau iese din rost. 
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6.2.Obţinerea marginilor pe maşinile de ţesut neconvenţionale 


Procedeele de tesere neconvenționale impun segmentarea firului de 
bătătură după fiecare inserare. Ca urmare, una sau ambele margini ale tesaturii 
sunt false, cu structură şi aspect diferite fata de marginile convenţionale obținute 
la tehnologia de tesere clasică. Pentru marginile false se au în vedere în mod 
deosebit cerințele de minimizare a consumurilor suplimentare de fire şi 
realizarea rezistenţei suficiente pentru a permite prelucrarea în procesele 
următoare. De aceea se consideră că sistemul de formare a marginii adoptat 
influențează hotărâtor aspectul, structura şi rezistenţa la destrămare a acesteia. 

Tehnologiile neconvenţionale de tesere prezintă o serie de particularități 
cu privire la modul de realizare a marginilor tesaturilor, care sunt impuse, pe de 
o parte, de tipul vectorului antrenor al firului de bătătură şi, pe de altă parte, de 
sistemul de formare a marginii adoptat de constructor. În toate cazurile 
marginile tesaturilor trebuie să satisfacă unor cerinţe structurale şi tehnologice 
menite să asigure desfăşurarea în bune condiţii a prelucrării atât la tesere cât şi 
ulterior la finisare. 

În funcţie de modul de realizare, structură şi aspect marginile tesaturilor 
produse pe maşinile de ţesut neconvenţionale se grupează în : 

- margini cu franjuri; 

- margini cu capete întoarse; 

- margini topite; 

- margini lipite cu adezivi; 

- margini lantisor; 

- margini combinate. 

Cea mai largă utilizare o au marginile cu franjuri, urmate de marginile 
cu capete întoarse şi marginile topite (lipite). Marginile lantisor, folosite pe 
maşinile de ţesut neconvenționale ce inserează fire de bătătură duble în fiecare 
rost, sunt plasate pe o singură parte a tesaturii, respectiv în partea opusă celei de 
alimentare a firului de bătătură. Marginile topite sunt utilizate în cazul 
prelucrării firelor sintetice, la care este posibilă segmentarea firelor şi lipirea 
capetelor acestora sub acțiunea unei rezistenţe electrice. 

Analizate din punctul de vedere al aspectului şi rezistenţei la destrămare 
marginile ce prezintă capete întoarse sunt comparabile cu marginile tesaturilor 
realizate pe maşina de ţesut clasică, în timp ce marginile cu franjuri şi topite au 
rezistențe mai mici la destrămare şi creează uneori dificultăţi în procesul de 
finisare, ce au consecinţe negative asupra aspectului. Considerente de ordin 
cinematic şi tehnologic favorizează producerea marginilor cu franjuri, topite, 
lipite şi lantisor pe toate tipurile de maşini neconvenționale de ţesut cu turatii de 
200 - 1400 rot/minut. Marginile cu capete întoarse pot fi produse cu sisteme 
mecanice până la turatii de 600 rot/minut şi cu sisteme pneumatice până la 
turatii de 900 rot/minut (fig.6.2). 
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Sistemele de formare a marginilor reprezintă echipamente speciale ce se 
instalează pe toate maşinile de ţesut neconvenționale indiferent de latimile 
tesaturilor produse. Flexibilitatea maşinilor de țesut actuale este apreciată şi prin 
posibilitatea schimbării sistemului de obținere a marginii în funcție de 
caracteristicile firelor şi articolelor prelucrate. 


Margini 
cu 
franjuri, do 
topite, Margini 
lipite, cu 

lăntisor capete 

întoarse 

Tip 
margine 


Fig.6.2.Tipuri de margini false 


O deficiență frecvent întâlnită la marginile tesaturilor realizate pe 
tehnologiile neconvenționale de tesere este tendința de răsucire (rulare) a 
acestora. Această deficiență este generată de caracteristicile proprii ale firelor 
prelucrate şi de modul de asociere a legăturii din fond cu legătura din margine. 
In general, tendinţa de rulare se manifestă pe o parte a țesăturii: în partea 
dreaptă când firul de bătătură are torsiune S şi în partea stângă când firul de 
bătătură are torsiune Z. Creşterea coeficientului de torsiune al firelor fără 
asigurarea stabilității torsionale accentuează tendinţa de rulare. Fenomene 
similare, de rulare, se manifestă şi în cazul diferenţelor semnificative din 
punctul de vedere al gradului de ondulare a firelor şi al gradului de compactitate 
al structurilor, din zonele de margine şi fond. 


6.2.1.Margini cu franjuri 


Marginile cu franjuri, întâlnite la toate tehnologiile neconvenţionale de 
tesere, rezultă ca urmare a segmentării firului de bătătură după fiecare inserare, 
pe o parte sau pe ambele parti ale tesaturii. Schema generală a obţinerii 
marginilor cu franjuri se prezintă în fig.6.3. Tesatura, cu lățimea în fond lp este 
delimitată de marginile din stânga M, şi din dreapta Ma, care prezintă franjuri cu 
lungimi de 5 - 10 mm obținute prin tăierea capetelor firelor de bătătură cu 
ajutorul cutitelor Cı şi C2.. Numărul firelor din marginile M, şi Mg, ce 
contribuie efectiv la consolidarea acestora, este cuprins între 2 şi 6 fire. 
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Deoarece aceste fire sunt integrate în structura tesaturii cu legături speciale 
(diferite de legăturile folosite pentru fond) alimentarea lor nu se face de pe sulul 
de urzeală ci de pe formate distincte, dispuse pe suporţi speciali în zona din 
spate a maşinii de ţesut. Prinderea capetelor firelor de bătătură inserate în rostul 
urzelii până în momentul integrării lor în structură este asigurată de marginile 
auxiliare, de lățimi 1, Şi Lua» care se detaşează de țesătură imediat ce depăşesc 


zona tindechilor şi se colectează în recipiente speciale constituindu-se în 
pierderi tehnologice suplimentare la tesere. 


Margine Cı M, Ma C, Margine 
auxiliară auxiliară 


Fig.6.3.Schema obținerii marginilor cu franjuri 


Aspectul marginilor auxiliare (fig.6.4) ale tesaturilor evidențiază 
prezența capetelor libere ale firelor de bătătură cu lungimi de 30 — 50 mm pe 
fiecare parte. În fig.6.4.a se prezintă aspectul marginii auxiliare la o țesătură din 
fire tip bumbac, iar în fig.6.4.b se prezintă aspectul marginii auxiliare la o 
țesătură din fire sintetice. 


a) 


Fig.6.4.Aspectul marginilor cu franjuri 


Firele utilizate la realizarea marginilor auxiliare sunt alimentate de pe 
formate separate (bobine, mosoare) instalate pe suporţi plasați la partea din 
spate a maşinii de ţesut. Numărul acestor fire, acelaşi sau diferit pe cele două 
margini, se adoptă, în general, cu valori cuprinse între 4 şi 20 de fire. Legătura 
folosită la realizarea marginilor auxiliare este de regulă legătură pânză. Prezența 
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formatelor distincte pentru firele de margine impune achiziționarea odată cu 
maşinile de ţesut neconvenţionale şi a sistemelor necesare depunerii şi 
înfăşurării firelor pe aceste formate. 


6.2.1.1.Structura marginilor cu franjuri 


Marginile cu franjuri sunt realizate cu fire auxiliare în următoarele 
variante: cu legături dreher, cu fire răsucite, cu fire introduse în formă de bucle. 

Cele mai utilizate sunt marginile cu franjuri realizate cu legături dreher 
pentru care principalele tipuri se prezintă în fig.6.5. În primele trei cazuri 
(fig.6.5.a,b,c) se folosesc perechi de fire, unul de la urzeala de bază Us şi unul 


de la urzeala de dreher U,,, care consolidează marginea tesaturii împreună cu 
firele succesive de bătătură Bj. Raportul legăturii dreher este R = 2 fire la 
varianta prezentată în fig.6.4.a, şi R = 4 fire în cazul variantelor din fig.6.5.b şi 


fig.6.4.c. În primele două cazuri urzeala de dreher U qı trece pe sub urzeala de 
bază U, şi peste firele de bătătură, situându-se alternativ de o parte şi de alta a 


firului de urzeală de bază. Pentru stabilizarea corespunzătoare a structurii în 
zonele de margini se folosesc perechi multiple de fire U, şi U,,. Introducerea 


unor mişcări suplimentare pentru firul urzelii de dreher conduce la o mai bună 
consolidare a marginii (fig.6.5.c). Un efect similar se obţine şi în cazul legăturii 
din fig.6.5.d, când firul de dreher U,, trece alternativ peste şi pe sub bătături 


succesive cu un raport R = 2 fire, peste firul de urzeală U,, şi pe sub firele de 
urzeală U $i U, Gruparea şi respectiv compactarea celor trei fire de urzeală 
UUU, 


bP b2? “b3? dV? 
unor aderente consistente ale acestora cu firele de bătătură şi implicit 
îmbunătățirea  caracteristicilor de rezistență şi stabilitate ale marginilor. O 
consolidare corespunzătoare a marginii cu franjuri se obţine prin folosirea a 


două fire de urzeală de dreher U,, şi Up (fig.6.5.e). Raportul legăturii de 


cu ajutorul firului de urzeală de dreher U ,,, determină dezvoltarea 


margine este de 2 fire şi este obținut prin alternarea reciprocă a pozițiilor firelor 
de dreher, ce are ca efect plasarea în permanenţă a firului U,, pe sub firele de 


bătătură şi a firului U,, peste aceleaşi fire de bătătură. În fig.6.5.f. este 


prezentată marginea realizată cu două fire de dreher Uar, Uaz şi un fir de urzeală 
de bază U,,. Firele urzelii de dreher sunt poziţionate la stânga şi la dreapta 


firului de urzeală de bază şi deasupra firelor de bătătură cu un raport de două 
fire. In fig.6.5.g este prezentat modul de consolidare a marginii cu ajutorul a 
două grupe de câte 3 fire de urzeală. La fiecare grupă firul central U, ,, respectiv 


U 


b2’ 


dreher U av Ug» Şi» respectiv, U,,, Ugy 


firului central, determinând pe direcția bătăturii un raport de două fire. 


bI? 
trece alternativ peste şi pe sub firele de bătătură, iar firele de urzeală de 


trec alternativ de pe o parte pe alta a 


166 


Fig.6.5.Tipuri de margini cu franjuri realizate cu legături dreher 
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Fa 


Consolidarea marginilor cu franjuri cu ajutorul firelor răsucite (fig.6.6.b) 
presupune existenţa firelor F, şi F,, care au o mişcare continuă, răsucindu-se 


unul după celălalt cu câte o răsucitură la fiecare ciclu de tesere. Includerea 
firelor de bătătură între spirele firelor răsucite determină o bună rezistență la 
destrămare şi stabilitate a tesaturii pe zona de margine. 


x 
“a ja tts, 


> 
TERRE 


Ca 
militias 


= — 
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Fig.6.6.Margini cu franjuri cu fire auxiliare 


Pe unele masini de tesut neconventionale este adoptat sistemul de 
consolidare a marginilor cu franjuri prin intermediul unui fir auxiliar F, 


(fig.6.6.a), care este introdus între firele de bătătură sub forma unor bucle pe o 
adâncime X = 8 - 10 mm. 

În majoritatea cazurilor pe margini se folosesc fire de urzeală răsucite cu 
desime dublă fata de fond încât se asigura rezistența necesară şi evitarea 
ruperilor frecvente a firelor de margine. La aceste margini capetele firelor de 
bătătură ies în afara tesaturii şi formează franjuri cu lungimi de 6 - 8 mm. 

Lungimea franjurilor din partea stângă se poate regla, iar în partea 
dreaptă (de unde se face alimentarea cu fir de bătătură) mărimea franjurilor 
depinde de modul de năvădire a urzelii prin spată, respectiv de distanța dintre 
marginea tesaturii şi cuțitul ce segmentează firul de bătătură după fiecare 
inserare. 

Gradul de consolidare a marginii este influenţat de densitatea de lungime 
a firului auxiliar şi de frecvența de buclare a acestuia, care poate fi egală cu 
frecvenţa de tesere sau redusă la jumătate, respectiv la o treime fata de aceasta. 
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6.2.1.2.Mecanisme şi dispozitive pentru margini cu franjuri 


Sistemele de obţinere a marginilor cu franjuri sunt diverse, adaptate 
constructiv pentru a imprima firelor de urzeală mişcările necesare realizării unei 
anumite structuri (legături), care să confere stabilitate marginii. 

Principiul sistemului de obţinere a legăturii dreher se prezintă în fig.6.7. 
Construcţia include suporturile 1 şi 3 pe care se ataşează conducătorii de fire 2 
gi 4 (fig.6.7.a). Suportul 1 are numai mişcare de ridicare-coborâre şi determină 
pentru firul de urzeală de bază U, plasarea dedesubtul firelor de bătătură şi, 


respectiv, deasupra urzelii de dreher U, (fig.6.7,b,c). Suportul 3 efectuează atât 


mişcare de ridicare-coborâre, pentru a plasa firul de urzeală de dreher Ua 
deasupra firelor de bătătură Bı şi B2, cât şi mişcare laterală, pentru a plasa firul 
U la dreapta şi la stânga firului U,. Un raport de legătură se obține după două 


cicluri de tesere succesive, respectiv după două cicluri complete de mişcare ale 
suporturilor 1 şi 3. 


| | 
Bor ees aul 
U, U, U, 
Su | 33 | 
4 — a 


DEAE 3, wt fe wef lu 
PO 


a) b) c) 


Fig.6.7.Principiul de realizare a legăturii dreher 


În fig.6.8 se prezintă mecanismul de realizare a marginii dreher folosit 
pe maşini de ţesut hidraulice şi pneumatice. Tijele 20, 21 sunt ataşate ramei 19 
şi poartă în partea inferioară conducătorii firelor urzelii de bază. Pe rama 1 sunt 
instalate parghiile oscilante 9, 11 şi 14, 15, pe care sunt atasati în partea 
superioară conducătorii 10, 12 şi 16, 17 ai firelor urzelii de dreher. Ramele 1 şi 
19 au mişcări rectilinii alternative de sensuri inverse fiind acţionate de la câte o 
cama 23 prin pârghiile 25, 27 şi tijele 26, 28. 

Mişcarea de oscilare a firelor urzelii de dreher de o parte şi de alta a 
firelor urzelii de bază se obţine prin acțiunea camei 5 asupra rolei 4 situată pe 
tija 2. Deplasarea laterală a tijei 2 împreună cu rolele 7, 8 provoacă oscilarea 
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conducătorilor de fire 10, 12 şi 16, 17. Mişcările celor două rame şi ale 
conducătorilor firelor urzelii de dreher sunt sincronizate cu acţiunile celorlalte 
mecanisme ale maşinii de ţesut şi cu tipul legăturii dreher adoptată pentru 
margine. 


25 23 22 27 i 


Fig.6.8.Schema mecanismului de obţinere a marginii cu legătură dreher pe maşini 
de ţesut hidraulice şi pneumatice 


O serie de variante constructive de sisteme de formare a marginilor cu 
legături dreher folosesc o glisieră 1 din ceramică, ce culisează pe tijele 2, 3 
ataşate cadrului 4 (fig.6.9). Antrenarea pe verticală a glisierei 1 se obţine prin 
intermediul legăturii flexibile 9 ataşată cadrului 10, ce efectuează mişcări în 
opoziţie fata de cadrul 4. 

Glisiera 1 este prevăzută cu patru canale de conducere a firelor de 
urzeală de dreher U,,, Ug» Uj, Şi U4, Canalele glisierei sunt poziţionate 


simetric fata de tijele 5, 6, 7, 8, încât prin deplasarea pe verticală situează firele 
de urzeală de dreher la dreapta sau la stânga firelor de urzeală de bază. 

Pe cadrul 4 sunt instalaţi conducătorii C,, C,, C, şi C, ce dirijează firele 
de urzeală de bază Up Us U, şi U, alimentate prin ochiurile O, 00, şi O ȘI 
către tijele 5, 6, plasate în partea superioară a cadrului 4, şi, respectiv, către 
tijele 7, 8, plasate în partea inferioară a cadrului 4. Coborârea cadrului 4 şi 
ridicarea glisierei 1 determină situarea firelor Ug; şi Ug în partea stângă a 
firelor urzelii de bază U, şi U,, iar ridicarea cadrului 4 şi coborârea glisierei 1 
determină plasarea firelor U,, şi U,, în partea dreaptă a firelor urzelii de bază U, 


şi U, 
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Pe maşina de ţesut sunt prevăzute două dispozitive cu glisieră, câte unul 
pe fiecare margine, ce sunt alimentate cu firele necesare de pe formate 
(mosoare, bobine) plasate pe suporţi speciali. Pe traseul de alimentare sunt 
introduse dispozitive de tensionare şi compensare a tensiunii în conformitate cu 
cerințele procesului de formare a marginii. Totodată, firele pentru margine sunt 
trecute prin lamelele controlorului de urzeală pentru a se comanda oprirea 
maşinii la ruperea lor şi a se evita producerea marginilor cu defecte. 


Fig.6.9.Schema sistemului de formare a marginii cu legătură dreher cu 
ajutorul unei glisiere din ceramică 


Pentru realizarea marginilor cu fire răsucitese folosesc mecanisme 
bilaterale, la care firele de consolidare F, şi F, se alimentează de pe mosoarele 
1, 2, montate pe suportul 5 (fig.6.10). Firele Fı şi F2 sunt dirijate prin 
conducătorii 3, 4, prin tubul 6 şi prin orificiile discului 7. 

Mişcarea de rotaţie a discului 7, sincronizata cu turatia maşinii de ţesut 
determină plasarea alternativă a firelor F, şi F, în ramurile superioară şi 
inferioară ale rostului concomitent cu răsucirea reciprocă a acestora şi 
cuprinderea între ele a capetelor firelor de bătătură B1, Bo, B3. 

Pentru a se evita răsucirea firelor şi în zona rostului posterior suportul 5 
şi tubul 6 au mişcare de rotaţie continue în frecvenţa de lucru a maşinii de țesut. 
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Antrenarea în mişcare de rotaţie a discului 7 şi a suportului cu mosoare 
este realizată prin roți dinţate şi transmisii prin curele. 


Fig.6.10.Schema mecanismului de formare a marginilor cu fire răsucite 


Un sistem perfecţionat de formare a marginilor cu fire răsucite este cel 
produs de firma Dornier, care se poate instala pe maşini de țesut de mare viteză 
cu graifăre şi cu jet de aer. Dispozitivul Disc-O-Leno, cu două fire (fig.6.11), 
este programabil şi permite adaptarea la toate tipurile de fire şi legături, fiind 
comandat de la mecanismul de formare a rostului. 


Fig.6.11.Schema mecanismului de formare a marginii Disc-O-Leno 
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Acest dispozitiv produce o margine bine consolidată şi reduce 
considerabil ruperile de fire în zona de margine. Firele F, şi F,, alimentate de pe 


bobinele 2, 4 montate pe suportul 1, sunt dirijate prin conducătorii 3, 5, Cp C, 
prin lamelele de control 6 şi trecute prin ochiurile O,, O, ale discului 7. 


Mişcarea de rotaţie alternativă a acestuia, sincronizată cu formarea rostului, 
determină poziţionarea firelor F, şi F, deasupra şi dedesubtul firelor de bătătură 


B, concomitent cu răsucirea lor. 

Dispozitivul EcoLeno, realizat de aceeaşi firma Dornier, are o 
construcție modulară şi lucrează cu patru fire: două fire formează marginea la 
țesătura ce se prelucrează, iar celelalte două fire contribuie la realizarea marginii 
ce se detaşează. Parametrii necesari pentru buna funcționare a acestui dispozitiv 
sunt programabili de la tastatura calculatorului maşinii de ţesut. Totodată, prin 
utilizarea dispozitivelor firmei Dornier, se obţin reduceri considerabile ale 
consumurilor specifice de fire necesare la realizarea marginilor false. 

Schema de principiu a sistemului folosit pentru realizarea marginilor cu 
franjuri consolidate cu fire auxiliare se prezintă în fig.6.12. Firele auxiliare, Fay 
ŞI Fa, alimentate de pe bobine situate pe suporturi montate în spatele maşinii de 
ţesut, sunt dirijate cu ajutorul conducătorilor laterali Cı şi C2 către tijele cu ochi 
1 şi 2 Introducerea, pe zonele de margine, a firelor auxiliare Fa şi Fa» între 
firele de bătătură, într-o succesiune determinată (la fiecare ciclu de tesere sau 


Fig.6.12.Principiul pentru formarea marginilor cu fire auxiliare 


după fiecare două respectiv, trei cicluri de tesere succesive) se obține prin 
mişcarea impusă tijelor 1, 2. Retinerea firelor auxiliare pentru a le dispune în 
formă de bucle este realizată de acele 3, 4, plasate sub planul firelor de urzeală. 
Aceste ace efectuează mişcări ciclice de ridicare şi coborâre sincronizate cu 
acțiunile tijelor cu ochi. 

Producerea marginilor cu aspect şi structură adecvate este condiționată 
de sincronizarea corespunzătoare a acțiunilor tijelor cu ochi, acelor de reținere a 
buclei şi formarea rostului. Mărimea cursei de oscilație a tijei cu ochi şi poziția 
acului în momentul preluării firului sunt determinante pentru lungimea buclei 
cuprinsă între fire de bătătură consecutive. 
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Ciclul de funcționare a tijei şi acului se reglează în concordanță cu 
particularitatile firelor şi articolelor prelucrate, urmărindu-se consolidarea 
corespunzătoare a marginilor tesaturilor. 


6.2.2.Margini cu capete întoarse 


Marginile cu capete întoarse sunt realizate pe majoritatea maşinilor de 
ţesut cu proiectil şi pe o parte din maşinile de țesut cu graifare. Prin întoarcerea 
şi introducerea capetelor firelor de bătătură în structură se obţin margini bine 
consolidate şi cu aspect corespunzător. 

Principiul şi etapele de realizare a marginilor cu capete întoarse se 
prezintă în fig.6.13. După inserare, capetele firului de bătătură sunt preluate de 
captatorii laterali 3, 4, care se deplasează sincron împreună cu spata 1 către gura 
tesaturii (fig.6.13.a,b). Apoi, firul de bătătură este segmentat în marginea stângă 
de către foarfecele 7 (fig.6.13.c), încât un capăt rămâne în captatorul 3 şi celălalt 
la alimentator. Capetele firului, preluate de la captatorii 3, 4 de către acele 
(croşetele) 5, 6, sunt întoarse şi introduse în rost, iar îndesarea lor se face odată 
cu firul de bătătură următor. 


2 


a) 


b) 


Fig.6.13.Principiul de formare a marginilor cu capete întoarse 


7 3 


În cazul teserii simultane a două sau mai multor ţesături, de lățimi egale 
sau diferite, pe maşină sunt instalate mecanisme suplimentare de formare a 
marginilor şi de tăiere a firului de bătătură. 

Acele folosite la formarea marginilor sunt corelate ca dimensiune a 
deschiderii canalului de reţinere cu fineţea firelor de bătătură prelucrate. 
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6.2.2.1.Structura marginii cu capete întoarse 


La realizarea marginilor ce prezintă capete întoarse nu se folosesc fire 
suplimentare. Ca urmare a întoarcerii capetelor firelor de bătătură şi integrării 
lor în țesătură, structura marginii este diferită de cea a fondului (fig.6.14). În 
zona marginii de lăţime lm desimea firelor de bătătură este dublă, fapt ce 
determină creşterea compactitatii şi grosimii acesteia fata de fond. Sectiunile 
longitudinală şi transversală evidențiază modul de plasare a firelor de urzeală şi 
de bătătură în zonele de margine şi în fondul ţesături. 
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Fig.6.14.Structura marginii cu capete întoarse 


Particularitatile marginilor cu capete întoarse impun condiţii tehnologice 
şi structurale specifice, după cum urmează: 

- desimea tehnologică a firelor de bătătură pe zona marginii este dublă 
fata de fond datorită introducerii capătului de fir în rostul următor de către ac şi 
îndesării lui simultane cu ultimul fir de bătătură inserat; 

- lățimea marginii stabilită constructiv, prin poziţia capetelor spetei fata 
de casetele de lansare şi de recepție, între 15 şi 17,5 mm determină un consum 
suplimentar de fire de bătătură de până la 3,5%; 

- pentru a evita sporirea latimii marginii peste valorile precizate şi 
înrăutățirea calității acesteia se impune năvădirea firelor de urzeală în spată 
inclusiv în celulele marginale; 

- reținerea mai bună a capetelor firelor de bătătură se realizează în cazul 
năvădirii firelor din margine în ite distincte de cele ale fondului. 

În aceste condiţii prelucrarea corespunzătoare a ţesăturii pe maşina de 
ţesut cu proiectil impune o atenție deosebită în ce priveşte proiectarea 
marginilor, încât să se asigure grosimea acestora cât mai apropiată de cea a 
fondului. Acest deziderat se poate atinge prin alegerea atentă a legăturii în zona 
de margine precum şi a desimii si finetii firelor de urzeală, care să conducă şi la 
evitarea tendinței de rulare (ondulare) a marginii. 
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Pentru practica industrială interesează variantele cu abaterile cele mai 
reduse ale grosimii marginii fata de grosimea fondului, care se pot realiza prin: 
schimbarea numărului de fire trase într-o celulă a spetei în zona de margine 
păstrând fineţea firelor de urzeală; schimbarea finetii firelor de urzeală din 
margine şi păstrarea numărului de fire trase într-o celulă a spetei; schimbarea 
concomitentă atât a finetii cât şi a numărului firelor de urzeală trase printr-o 
celulă a spetei. 

În toate cazurile valorile gradului de compactitate pe zona de margine 
sunt mai ridicate pe direcția bătăturii decât pe direcția urzelii ca urmare a 
dublării desimii prin introducerea capetelor de firelor de bătătură în rost. 
Reducerea gradului de compactitate a tesaturii la margine se poate realiza prin 
tragerea câte unui fir de urzeală în celula spetei, fapt ce conduce la scăderea 
considerabilă a gradului de compactitate pe direcția urzelii şi implicit a nivelului 
compactitatii globale pe zona marginii. 

Gradele de compactitate K ale tesaturii pe zona de margine şi pe zona de 
fond se calculează pe baza elementelor structurale specifice acestor zone 
(desimi, fineti, grade de ondulare, raport al legăturii). Grosimile tesaturii, 
corespunzătoare celor două zone, se pot obţine prin calcule sau prin măsurători 
cu aparatură de laborator. Diferenţele relative AG şi AK, dintre grosimea 
marginii şi a fondului, şi, respectiv, dintre compactitatea marginii şi a fondului, 
se estimează cu relaţiile: 


G,-G 


AG = E..100 (%) (6.1) 


M 


K„ -K 


AK = F 100 (%) (6.2) 


M 


în care: Gu Ky reprezintă grosimea, respectiv gradul de compactitate, în 
marginea țesăturii; 
G, K,- grosimea, respectiv gradul de compactitate, în fondul tesaturii. 


Abaterile grosimii AG şi gradului de compactitate AK ale marginii față 
de fond se pot considera acceptabile când sunt cuprinse între +15%. 


6.2.2.2. Mecanisme pentru margini cu capete întoarse 


Sistemul de obținere a marginilor cu capete întoarse are o construcție 
complexă ce include: mecanismul captatorului, mecanismul acului (croşetului), 
mecanismul de reglare şi sincronizare a acțiunilor captatorului şi acului cu cele 
ale mecanismelor de îndesare şi formare a rostului. 
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Captatorul (fig.6.15), montat câte unul pe fiecare margine, preia capătul 
firului de bătătură şi îl menține întins pentru a fi predat în bune condiţii acului. 
Captatorul este prevăzut cu o lamelă 12, ce prinde firul de bătătură 13 față de 
suportul 11, montat la extremitatea braţului 2. În suportul 11 sunt introduse 
tijele 7, 8, pe care sunt ataşate arcurile de compresie 14, 15, ce creează forța 
necesară reţinerii firului de bătătură 13. 


Fig.6.15.Schema captatorului de fir de bătătură 


Bratul 2 efectuează o mişcare compusă din: mişcarea de înaintare - 
retragere furnizată de o cama, prin intermediul pârghiei 1, şi mişcarea de 
ridicare - coborâre imprimată de cama 5 prin parghia 4 şi braţul 3. Mişcarea de 
înaintare este realizată în scopul preluării şi prinderii capătului de fir de la 
proiectil (în partea dreaptă) şi, respectiv de la centrator în partea stângă. La 
sfârşitul fazei de înaintare se produce şi mişcarea de ridicare a braţului 2, încât 
la contactul tijelor 7, 8 cu rola 10, lamela 12 coboară şi favorizează prinderea 
firului 13. Apoi, captatorul având firul de bătătură prins în clemă, se deplasează 
concomitent cu spata spre gura tesaturii. La sfârşitul fazei de retragere, in 
vederea preluării firului de către ac, braţul 2 al captatorului efectuează o uşoară 
mişcare de ridicare încât acționarea tijelor 7, 8 de către rola 9 determină 
deschiderea clemei şi eliberarea firului. 

Pentru a realiza introducerea capetelor firelor de bătătură în rost acul 7 al 
mecanismului de formare a marginii prezentat în fig.6.16 efectuează o mişcare 
ciclică, compusă din: 

- mişcarea de oscilație a pârghiei 5 şi implicit a acului 7 în jurul axului 
O,, care este imprimată de cama spaţială 1 prin pârghia 3 şi culisele C,, C, ce 
aparțin glisierei 4 (fig.6.16.a); 

- mişcarea de translație a acului datorită acțiunii camei 8 transmisă 
suportului 6, prin parghia cu rola 10 şi bolturile A (fig.6.16.b). 
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Camele 1 şi 8 sunt montate pe arborele 2, care primeşte mişcarea de 
rotaţie de la arborele principal sub raport de 1:1. 
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Fig.6.16.Mecanismul acului 


Analiza cinematică a mecanismului oferă posibilitatea stabilirii formei 
traiectoriei acului (fig.6.17) pentru un ciclu de funcţionare. Pe aceasta 
traiectorie, care este o curbă plană, obținută în urma combinării celor două 
mişcări, se disting următoarele sectoare: 


Fig.6.17.Forma traiectoriei acului 


(0 - a) - mişcarea de oscilație a acului în vederea iesirii de sub planul 
tesaturii, unde s-a aflat în perioada oscilatiei vătalei în jurul poziției extreme din 
fata pentru îndesarea firului de bătătură; 

(a-b) - mişcarea de translație a acului pentru intrarea în rostul urzelii şi 
mişcarea compusă de translatie-oscilatie în vederea apropierii lui de captator; 

(b - c) - mişcarea de translație a acului, care se deplasează lateral fata de 
captator; 

(c - d) - mişcarea de oscilație a acului în vederea preluării firului; 
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(d - 0) - mişcarea de oscilație combinată cu mişcarea de translație pentru 
întoarcerea capătului firului la bătătură în rost şi, respectiv, retragerea acului sub 
planul țesături. 

Forma traiectoriei evidențiază mişcarea complexă a acului în cadrul unui 
ciclu de funcționare, mişcare ce trebuie să se realizeze în condiţii de precizie şi 
fiabilitate ridicate. În fig.6.17 este reprezentată prin linie punctată poziţia gurii 
tesaturii. Totodată, urmărind pantele traiectoriei pe diferite sectoare, se poate 
aprecia faptul că mişcarea acului către marginea tesaturii se realizează cu viteze 
relativ mai mari în comparație cu mişcarea în sens invers, când vitezele fiind 
mai reduse, evită mişcări bruşte care ar influenţa negativ preluarea firului de 
către ac, precum şi menţinerea capătului firului de bătătură în cârligul 
croşetului. 

Obţinerea unei margini corespunzătoare impune sincronizarea acțiunilor 
mecanismelor acului şi captatorului de fir cu acțiunile mecanismelor de formare 
a rostului şi vătalei. O importanţă deosebită asupra calității marginii o are modul 
de sincronizare a acțiunii captatorului şi a spetei ce îndeasă firul de bătătură. 
Graficul din fig.6.18, pe care sunt trasate diagramele spațiului pentru spata S, şi 
pentru captator S. în cadrul unui ciclu de funcţionare, pune în evidență 
deplasarea sincronă a spetei şi captatorului pe durata t,, care reprezintă cca 


jumătate din durata mișcării lor către poziţia extremă din fata. În cadrul acestei 
mişcări captatorul preia capătul firului de bătătură de la proiectil şi apoi se 
deplasează paralel cu spata. Pentru evitarea smulgerii capătului de fir din clema 
captatorului se impune asigurarea unui decalaj al mişcărilor de 2 mm, care se 
obţine cu ajutorul mecanismului de reglare şi sincronizare. 


Y cmax 


Fig.6.18.Diagramele de mişcare ale spetei şi captatorului 
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Aparatul pneumatic PneumaTucker, realizat de firma Dornier, produce 
margini cu capete întoarse fără piese mecanice mobile, putând fi utilizat la 
viteze mari de lucru în condițiile garantării calității marginilor. La acest aparat 
introducerea capetelor firelor de bătătură în rost este realizată cu ajutorul unui 
jet de aer comandat electronic. De la tastatura calculatorului maşinii se pot 
programa numărul firelor de bătătură întoarse simultan în rost, lăţimea marginii 
precum şi momentul tăierii firelor de bătătură inserate. Totodată, folosirea 
acestui aparat conduce la economii însemnate de fire şi piese de schimb 
concomitent cu realizarea unei margini estetică şi de bună calitate. 


6.2.3.Margini lantisor 


Pe masini de tesut articole inguste (benzi, chingi, centuri de siguranta), 
la care inserarea se face cu tijă cu ochi, marginea tesaturii, din partea opusă 
celei in care se face alimentarea firului de bătătură, este realizată cu un 
mecanism special, care preia firul sub forma unei bucle. Consolidarea propriu- 
zisă a acestei margini se obține cu sau fără fir auxiliar. 


6.2.3.1.Structura marginilor lantisor 


În fig.6.19 sunt prezentate structurile marginilor realizate fără fir auxiliar 
(fig.6.19.a) şi cu fir auxiliar (fig.6.19.b). În primul caz perechea de fire de 
bătătură inserată în acelaşi ciclu de tesere (Bı şi Bz, B3 şi Ba, Bs şi Bo) formează 
în partea dreaptă o buclă ce este trecută prin bucla firului formată în ciclul 
anterior de tesere. Înserierea în acest mod a buclelor firelor inserate în rosturi 
succesive determină obținerea unei margini bine consolidată ce are grosimea 
mai mare decât marginea opusă. 
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a) b) 
Fig.6.19.Structura marginilor lantisor 


180 


În cazul folosirii unui fir auxiliar acesta formează pe margine o legătură 
lantisor ale cărui ochiuri retin buclele perechilor de fire de bătătură inserate în 
acelaşi rost. Şi acest tip de margine conferă stabilitate produsului în timpul 
exploatării, însă, la ruperea accidentală a firului auxiliar, există pericolul 
deşirării lantisorului fără a afecta structura de bază a tesaturii. 


6.2.3.2.Mecanisme pentru margini lantisor 


Mecanismele destinate realizării marginilor lănțişor sunt instalate pe o 
singură parte a maşinii de țesut, respectiv în partea opusă celei din care se face 
alimentarea cu fir de bătătură. 

Mecanismul pentru margine lantisor fără fir auxiliar (fig.6.20) include in 
construcția lui un ac de tricotat 4 cu limba 5, care este acționat ciclic, în 
frecvenţa de funcționare a maşinii, sincronizat cu mişcarea tijei de inserare 1. 
Acul de tricotat 4 efectuează mişcări rectilinii - alternative paralel cu marginea 
țesăturii şi, respectiv, perpendicular pe direcția depunerii firului de bătătură. 
Tija de inserare 1 este prevăzută în partea anterioară cu un ochi de conducere 3 
a firului de bătătură 2 şi cu o scobitură prin care trece acul de tricotat. 


a) b) 


Fig.6.20.Schema mecanismului de obținere a marginii lantisor fără fir auxiliar 


Retragerea acului 4 prin scobitura tijei 1 determină prinderea firului 2 
sub cârligul acestuia. Bucla formată în acest mod rămâne sub cârlig în timp ce 
bucla formată la ciclul anterior produce închiderea limbii 5 şi trece peste capul 
acestuia consolidând marginea. La mişcarea de înaintare a acului 4 bucla trece 
de sub cârlig pe tija acului concomitent cu deschiderea limbii acestuia şi 
pregătirea lui pentru prinderea buclei următoare. 

Firul auxiliar 5 (fig.6.21), folosit la producerea marginii lănțişor, este 
alimentat de pe format separat şi plasat în cârligul acului 2 de către 
prezentatorul 4. Mişcarea acului prin scobitura tijei 1 se face printre cele două 
ramuri ale firului de bătătură 6. La retragerea acului 2 din firul auxiliar 5 se 
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formează o buclă ce este închisă sub limba 3 de către bucla situată pe tija acului 
şi care trece peste capul acestuia consolidând marginea. La mişcarea de 
înaintare a acului 2 bucla iese din cârlig, deschide limba şi se plasează pe tija 
acestuia. 
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Fig.6.21.Schema mecanismului de obținere a marginii lantisor cu fir auxiliar 


Realizarea unei margini de calitate impune sincronizarea 
corespunzătoare a mişcării tijei de inserare cu mişcarea acului de tricotat, 
precum şi reglarea adecvată a tensiunii firului de bătătură, respectiv a tensiunii 
firului auxiliar. 


6.2.4.Margini combinate 


Afirmarea tehnologiilor neconvenţionale de tesere a impus perfectionari 
atât la mecanismele de bază cât şi la mecanismele şi dispozitivele auxiliare ale 
maşinilor, încât acestea să funcționeze în siguranță şi să asigure realizarea 
calității şi aspectului tesaturii la frecvenţe mari de lucru. Necesitatea producerii 
tesaturilor cu margini estetice şi bine consolidate a determinat pe constructori să 
echipeze maşinile de ţesut cu mecanisme şi dispozitive de formare a marginilor 
foarte diverse, armonizate funcţional cu sistemele de inserare folosite. În toate 
cazurile îmbunătăţirea caracteristicilor de aspect, structură şi rezistență ale 
lizierelor se obțin prin înzestrarea maşinilor de ţesut cu mecanisme de margine 
fiabile şi complexe, care să răspundă cerințelor cinematice şi tehnologice 
specifice. 

Marginile combinate sunt realizate în diferite moduri urmărind 
apropierea structurii acestora de structura marginii clasice şi reducerea 
consumurilor suplimentare de fire. Pentru cele două margini ale tesaturii sunt 
adoptate structuri identice sau diferite în concordanță cu particularitatile 
sistemului de inserare folosit. Marginile combinate sunt întâlnite în majoritatea 
cazurilor pe maşinile de ţesut neconvenționale cu graifăre, cu alimentare 
unilaterală sau bilaterală a firului de bătătură. Prin modul de inserare şi 
respectiv ordinea depunerii firelor de bătătură în rost se urmăreşte asigurarea 
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continuității acestora pe o parte sau pe ambele părți ale tesaturii pentru un 
număr determinat de cicluri de tesere succesivi. Ca urmare, la unele tipuri de 
margini combinate nu se înregistrează consumuri suplimentare de fire, iar la 
altele consumurile sunt reduse substanţial în condițiile obţinerii aspectului şi 
rezistenţei la destrămare corespunzătoare. 

Prin alimentarea bilaterală a firului de bătătură, cu două inserări 
succesive din aceeaşi parte şi segmentarea firului după două cicluri de tesere 
succesive se obțin margini cu aspect combinat de fire întoarse şi franjuri 
(fig.6.22). Firele de bătătură B -B,, B,-B, sunt alimentate de pe partea dreaptă, 


iar firele de bătătură B,-B,, B,-B, sunt alimentate de pe partea stângă. 


Realizarea acestui tip de inserare presupune existența graifărelor predător- 
primitor şi a foarfecilor pe ambele parti ale maşinii de țesut. 
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Fig.6.22.Margine combinata cu fire de batatura alimentate bilateral 


Îmbunătăţirea  caracteristicilor marginilor, în aceeaşi situaţie a 
alimentării bilaterale a firului de bătătură, se obţine prin alternarea inserărilor 
încât unul din capetele libere ale firului de bătătură este înglobat sub bucla 
formată de firul inserat din partea opusă (fig.6.23). De exemplu capătul firului 
de batatura B,, alimentat şi inserat de la dreapta la stânga, este cuprins în bucla 


formată de bataturile B,, B,, alimentate şi inserate de la stânga la dreapta. 
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Fig.6.23.Margine combinată cu dispunerea alternativă a capetelor tăiate 
pe cele două margini 
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Plasarea şi introducerea capetelor libere ale firelor de bătătură în 
structura marginii conferă acesteia aspect şi proprietăți similare cu ale marginii 
clasice (fig.6.24). Întrucât capetele firelor sunt reținute alternativ pe cele două 
margini cu suprapunerea lor pe o anumită distanță, este necesară folosirea în 
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Fig.6.24.Margine combinata cu aspect de margine clasica 


zona de margine a legăturii rips, care compensează diferența de compactitate 
fata de fondul tesaturii. Întotdeauna reținerea capetelor firelor de bătătură 
inserate de la dreapta la stânga o realizează capetele întoarse ale firelor inserate 
de la stânga la dreapta, şi invers. Diagramele prezentate evidențiază modul de 
acţionare a firelor de urzeală din fond şi de pe cele două margini în cadrul a 
două cicluri de tesere succesive. 

Margini bine consolidate şi estetice se obțin şi în cazul utilizării unor 
dispozitive speciale care retin firele de bătătură, pe cele două parti, sub forma 
unor bucle (fig.6.25). Particularitatile sistemului impun alimentarea continuă a 


firelor de batatura F,,, şi F,,,, fara segmentare, şi inserarea succesivă a două fire 


de bătătură în acelaşi rost. 

Pe o parte din maşinile de ţesut neconvenţionale sunt adoptate sisteme ce 
realizează margini diferite pe cele două parti ale tesaturii. În fig.6.26 se prezintă 
o țesătură la care marginea din dreapta este identică cu cea de pe maşina clasică 
iar marginea din stânga, cu franjuri, este consolidată cu firele răsucite F,, F}. În 


acest caz firul de bătătură este alimentat numai din partea dreaptă şi 
segmentarea lui se face după două cicluri de tesere succesive. 
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Fig.6.26.Margine combinată cu fire răsucite 


Margine combinată poate fi considerată şi structura prezentată în 
fig.6.19, la care țesătură are în stânga margine clasică şi în dreapta margine 
lantisor ca urmare a alimentării bătăturii numai din partea stângă şi inserarea a 
două fire de bătătură în acelaşi rost. Continuitatea firului de bătătură determină 
obținerea ambelor margini cu aspecte şi rezistenţe ca la marginea clasică. 


6.2.5.Consumuri suplimentare de fire la realizarea marginilor 


Obţinerea marginilor tesaturilor pe maşinile de ţesut neconvenționale 
implică consumuri suplimentare de fire de bătătură şi urzeală. Aceste consumuri 
sunt diferenţiate, de la o tehnologie de tesere la alta, în funcție de tipul marginii 
adoptate. 

Pentru stabilirea consumurilor suplimentare de fire (urzeală şi bătătură) 
ce se înregistrează la formarea marginilor se are în vedere structura acestora, 
care evidențiază numărul firelor de urzeală folosite la realizarea marginilor 
auxiliare şi lungimea capetelor libere ale firelor de bătătură. Analizate sub acest 
aspect la marginile cu franjuri de pe maşinile de ţesut cu graifăre sunt necesare, 
pentru fiecare parte a maşinii, câte două fire pentru consolidarea marginii 
propriu-zisă a tesaturii prin legătură dreher sau cu fire răsucite, şi câte 2-20 fire 
pentru marginea falsă ce se colectează separat constituindu-se în pierdere 
tehnologică. 
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În mod similar la teserea pe masini cu jet de apă sau jet de aer, obținerea 
marginilor cu franjuri necesită pentru fiecare parte a maşinii, câte două fire care 
consolidează marginile cu legătură dreher sau fire răsucite, iar marginea falsă, 
cu 4-6 fire de urzeală suplimentare, realizată numai pe partea opusă duzei, este 
detaşată şi constituie pierdere tehnologică. 

Atât la tehnologia de tesere cu graifar cât şi la cea de tesere cu jet (de aer 
sau de apă) între marginea propriu-zisă (inclusă în țesătură) şi marginea falsă 
(ce se detaşează) se adoptă o distanță de 10 - 15 mm la mijlocul căreia se 
efectuează segmentarea firelor de bătătură, încât capetele libere ale acestora vor 
avea lungimea de 5 - 8 mm. 

La realizarea marginilor cu capete întoarse nu sunt necesare fire 
suplimentare de urzeală în schimb se înregistrează consumuri suplimentare la 
firele de bătătură, ale căror capete ce depăşesc lățimea în spată a tesaturii, sunt 
întoarse şi integrate în structură. 


6.2.5.1.Consumuri suplimentare de fire de bătătură 


Având în vedere particularitatile structurale ale diferitelor tipuri de 
margini şi particularitatile de obţinere ale ţesăturilor pe tehnologiile de tesere 
neconvenţionale, consumurile suplimentare de fire de bătătură Cs ce se 
înregistrează la formarea marginilor se calculează cu relația: 


C= 0100 (%) (6.3) 


în care: |, reprezintă lăţimea unei margini, (cm); 
lẹ- lungimea firului de bătătură la o inserare, (cm); 
c - numărul bucatilor de țesătură realizate simultan. 

In fig.6.27 se prezintă modul de constituire a lungimii firului de bătătură 
pentru cazul realizării pe aceeaşi maşină a ţesăturii unice sau a două țesături 
gemene. Conform schemei prezentate lungimea firului de bătătură necesar a fi 
alimentat pentru o inserare se estimează cu relaţia: 

- pentru țesătura unica (c = 1): 


Le =1, +2-:1-1, (cm) (6.4) 
- pentru două ţesături gemene (c = 2): 


| Sl lege 202 la (cm) (6.5) 


usl us2 


- pentru mai multe țesături (c = n): 


186 


la = > lse +2°¢°1, (cm) (6.6) 


în care: lus este lățimea urzelii în spată la țesătura unică, (cm); 
lusi, lus2 — 1atimile urzelilor în spată pentru tesaturilor gemene, (cm); 
lse- lățimea in spată a unei urzeli in cazul realizării simultane a c 


ţesături, (cm). 


Fig.6.27.Schema de calcul a consumului suplimentar de fire de bătătură 


Din relaţiile (6.3) - (6.6) rezultă dependenţa consumului suplimentar de 
fir de bătătură de lăţimea marginii |_, specifică fiecărei tehnologii de tesere, de 
lățimea în spată |, şi de numărul c al tesaturilor realizate simultan. Pe maşina de 
ţesut cu proiectil lăţimea marginilor este de 17 mm şi c = 1, 2 sau 3, iar pe 
maşinile de ţesut cu graifar şi jet de aer sau apă c=1 (în majoritatea cazurilor) şi 
| =5 cm. 

m 
Considerând aceste valori pentru c şi 1 , precum şi latimile în spată 1 
m us 
specifice fiecărei tehnologii de tesere, în graficul din fig.6.28 sunt prezentate 
consumurile suplimentare pentru firele de bătătură calculate cu relația (6.3). Se 
constată că cele mai mari consumuri suplimentare în bătătură se obțin la latimile 
minime şi înregistrează valori de 6,66 % la maşinile de ţesut cu graifăr (G) cul, 
= 1,4 m, 3,44 % la maşina de ţesut cu jet de apă (Ja) cu l= 1,4 m, 1,75 %, (c 
= 1), 3,51 % (c = 2), 5,27 % (c = 3) la maşina de țesut cu proiectil (P) cu 1,5 
1,9 m. Totodată, este evidentă reducerea consumurilor suplimentare în bătătură 
la creşterea lățimii utile a maşinilor de ţesut. 

La aceeaşi lățime în spată | = 2,2 m şi c = 1, consumurile suplimentare 
în bătătură sunt de cca 3, respectiv 2 ori mai mari pe maşina de ţesut cu graifăre 
(G) fata de maşinile de ţesut cu proiectil (P) şi, respectiv cu jet de apă (Ja). Pe 
maşina de ţesut cu proiectil (P) de lăţime 1, dată, consumurile suplimentare C, 
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se dublează şi, respectiv, se tripleaza pentru c = 2 şi c = 3; valorile C , la teserea 


simultană a trei ţesături sunt mai mari cu 3,3 - 6,8 % faţă de cele înregistrate pe 
maşinile de ţesut cu graifar pentru aceeaşi lățime utilă 1 


1.4 17 19 22 28 33 4.3 5,4 lus (m) 


Fig.6.28.Variaţia consumurilor suplimentare de fire de batatura 


La toate tipurile de maşini de ţesut neconvenţionale consumurile 
suplimentare minime in bătătură se obțin întotdeauna când lăţimea în spată a 
tesaturii prelucrată este egală cu lățimea utilă maximă a maşinii. 

Utilizarea parțială a latimii utile determină amplificarea pierderilor 
tehnologice. Astfel la teserea pe maşini cu lățime nominală de 2,2 m a 
tesaturilor cu lățime in spată de 1,9 m (reducerea lățimii în spata în valoare 
absolută cu 0,3 m si în valoare relativă cu 13,63 %) conduce la creşterea 
consumurilor suplimentare în bătătură cu cca 15%. 

Pe maşinile de ţesut cu tije suflante, cu lățimea marginilor 1_= 1 cm si 


lățimea utilă maximă |, de 1 - 1,2 m se înregistrează consumuri suplimentare 
de fire de batarura C,, de 1,6 pana la 2 %. 


6.2.5.2.Consumuri suplimentare de fire de urzeală 


Consumurile suplimentare de fire de urzeală C „ sunt specifice 


marginilor cu franjuri şi se calculează cu relaţiile: 
- pentru margini realizate cu legături dreher sau cu fire răsucite: 
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24s 


C 


su 


= -100 % 6.7 
PEN Ue te LP (%) on) 


- pentru margini realizate cu fire auxiliare introduse in forma de bucla: 


at Maido (%) (6.8) 
Mp Ma 
în care: n „reprezintă numărul suplimentar de fire de urzeală de margine; 
P, - desimea firelor de urzeală, (fire/cm); 
|, ~ lăţimea urzelii la nivelul spetei, (cm); 
M, - masa tesaturii realizată, (g/m); 


M, - masa firelor auxiliare, ce se calculează cu relaţia: 


Mii =o Se /m 6.9 
fs 25-n-l, (g ) ( ) 


in care: P, reprezinta desimea firelor de batatura, (fire/10 cm); 
|, - lungimea firului depus sub forma de buclă, (cm); 
T fa ~ densitatea de lungime a firului auxiliar, (g/km); 


n - numărul firelor de bătătură cuprinse între două bucle succesive. 
Relaţiile (6.7) şi (6.8) evidenţiază influenţele asupra consumului 
suplimentar de fire de urzeală C a numărului firelor suplimentare de urzeală 


N „ impus de modalităţile de obţinere a marginii, a numărului total de fire ale 
urzelii dependent atât de desimea urzelii P, cât şi de lăţimea acesteia în spata | 
şi a masei firului auxiliar M, înglobat în structura tesaturii pe zona de margine. 

Cu valorile reale corespunzătoare parametrilor n; |, şi P, s-au calculat 
consumurile suplimentare în urzeală C _„ care sunt prezentate grafic în fig.6.29. 
Se constată variaţii ale C,, între 1,47-0,42 % la maşina de ţesut cu graifar (G) şi 
între 0,28-0,08 % la maşina de ţesut cu jet, în timp ce lățimea în spată variază de 
la 1,4 la 3,3 m. 

Nivelul consumurilor suplimentare în urzeală este influențat şi de 
desimea P a articolului prelucrat: creşterea desimii urzelii de la 20 la 30 fire/em 


determină reducerea C „ cu cca 50 %. Menţinerea consumurilor C, sub 1 % 
este posibilă în cazul urzelilor cu desimea firelor de urzeală P > 30 fire/cm sau 
pentru lățimi în spatăl >2 m. 

7 us 
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20 fire/em 


= 


1.4 1.7 1.9 2.2 2.8 3.3 (m) 


Fig.6.29. Variatia consumurilor suplimentare de fire de urzeală 


Reducerea pierderilor tehnologice la tesere se obține şi prin folosirea 
unor sisteme perfecționate care să permită formarea tesaturii fără margini 
auxiliare. În acest scop firma Sulzer Textil a realizat sistemele Waste Saver şi 
Selvege Saver, care se pot instala pe maşini de fabricaţie curentă sau pe maşini 
de țesut din generaţii anterioare. 

Sistemul Waste Saver, destinat echipării maşinilor de ţesut cu graifăre, 
constă dintr-o clemă specială care preia funcțiile marginii auxiliare din partea 
stângă. Transferul firului de la graifăr la clemă, sincronizat cu acțiunea 
schimbătorului de culori, este coordonat de un motor liniar. Întrucât marginea 
din stânga este suprimată şi lungimea firului de bătătură la fiecare inserare se 
diminuează cu cca 35 mm rezultă o reducere a consumurilor cu 40%, ceea ce 
reprezintă pentru o maşină de țesut o economie de 200 -500 kg/an. 

Sistemul Selvege Saver este folosit pe maşinile de ţesut cu proiectil care 
produc ţesături grele cu margini cu franjuri. În acest caz funcţiile marginilor 
auxiliare sunt preluate de cleme speciale plasate în părțile laterale. Sistemul 
reduce consumurile suplimentare de fire la realizarea marginilor cu cca 35%. 
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Capitolul 7 


Îndesarea şi integrarea firului de bătătură 


La toate tehnologiile de tesere, manuale şi industriale, după fazele de 
formare a rostului şi de inserare urmează faza de îndesare, prin care se 
urmăreşte integrarea firului de bătătură în structura tesaturii şi finalizarea 
formării elementului de țesătură. Modalitatile de realizare efectivă a fazei de 
îndesare sunt următoarele: 

- îndesarea simultană a firului de bătătură, pe toată lățimea de lucru a 
maşinii de țesut, cu ajutorul spetei acționată de mecanismul vătalei; acest mod 
de îndesare este implementat pe majoritatea războaielor de ţesut manuale, pe 
maşinile de țesut clasice şi pe majoritatea maşinilor de țesut neconvenţionale; 

- îndesarea succesivă, punctiformă sau pe zone de lățime redusă, cu 
ajutorul unor elemente simple sau organe profilate; acest mod de îndesare este 
folosit la unele tehnici de tesere manuale, la maşinile de ţesut circulare şi pe 
maşinile de țesut neconvenţionale cu inserare multiplă. 


7.1.Mecanismul vătalei 


Pe maşinile de ţesut rectilinii se foloseşte îndesarea şi integrarea firului 
de bătătură cu ajutorul spetei acționată de mecanismul vătalei. Prin construcția 
şi structura proprie mecanismul vătalei constituie un factor determinant pentru 
cinematica maşinii de ţesut în ansamblu, dar şi un element de diferenţiere a 
mecanismelor vătalei de pe maşini de ţesut cu utilizări diferite. Ca urmare, 
mecanismul vătalei condiționează într-o anumită măsură regimul de viteze al 
maşinii de țesut şi gradul de compactitate al tesaturilor posibil de realizat. Masa 
vătalei este corelată cu particularitatile firelor şi tesaturilor prelucrate. 

Funcţiile mecanismului vătalei sunt următoarele: 

- ghidarea purtătorului firului de bătătură la deplasarea prin rost; această 
funcție se obţine cu ajutorul spetei şi patului vătalei pe maşina de ţesut clasică 
şi, respectiv, cu ajutorul spetei şi a unor organe speciale montate pe grinda 
vătalei pe maşinile de țesut neconvenţionale; 

- susținerea, într-o poziție determinată, a spetei, căreia îi imprimă 
mişcarea de oscilație sau rectilinie necesară şi îi transmite energia pentru 
îndesarea firului de bătătură; 

- pe maşina de ţesut clasică, pe cele două extremități ale vătalei, sunt 
montate casetele suveicilor care reprezintă locul de refugiere a acestora în 
timpul îndesării firului de bătătură de către spata; 
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- pe unele maşini de țesut neconvenţionale pe vătală sunt instalate 
elementele de antrenare a organelor de inserare a firului de batatura; 

- este sursă de energie pentru alte mecanisme ale maşinii de ţesut. 

Satisfacerea cerințelor tehnologice ale procesului de tesere impune 
sincronizarea acțiunii mecanismului vatalei cu acțiunile mecanismelor 
principale de formare a rostului şi inserare a firului de bătătură, precum şi cu 
acțiunile celorlalte mecanisme care depind de funcționarea vătalei. Totodată, 
pentru obținerea condiţiilor optime de desfăşurare a procesului de tesere, 
funcționarea vătalei trebuie să satisfacă şi următoarelor cerinţe: 

- menţinerea vitezei redusă sau a poziţiei staționare a vătalei în timpul 
inserării pentru a nu se deranja mişcarea organului de inserare; 

- deplasarea firului de bătătură către gura tesaturii să se efectueze lin şi 
suficient de energic pentru a realiza integrarea corespunzătoare a acestuia; 

- regimul dinamic al mecanismului vătalei trebuie să asigure 
funcționarea maşinii de ţesut fără şocuri şi trepidatii, care ar determina dereglări 
frecvente ale diferitelor mecanisme cu influențe negative asupra calității 
tesaturilor şi randamentului; 

- mărimea deplasării vătalei şi, implicit, a spetei să fie cât mai redusă 
pentru a diminua frecările firelor de urzeală cu dinţii spetei. 

Particularitatile constructive şi funcționale ale maşinilor de ţesut 
rectilinii impun dotarea acestora cu mecanisme ale vătalei diverse care, din 
punctul de vedere al modului de acţionare se grupează în: 

- mecanisme ale vătalei acționate prin manivela—biela; 

- mecanisme ale vătalei acționate prin came. 


7.1.1.Mecanismul vătalei acţionat prin manivelă-bielă 


Este folosit deopotrivă pe maşinile de ţesut clasice şi pe maşinile de 
țesut neconvenționale destinate realizării tesaturilor de uz curent sau cu 
destinaţii speciale. 

Schema mecanismului vătalei acționat prin manivelă-bielă şi elementele 
constructive caracteristice sunt prezentate în fig.7.1.a. În principiu mecanismul 
vătalei este un mecanism patrulater articulat plan, care conţine numai cuple de 
rotație şi se compune din manivela AB, biela BC, levierul oscilant CD numit şi 
piciorul vătalei, grinda vatalei 1. Articulația din punctul B reprezintă butonul 
manivelei, articulația din punctul C este cunoscută sub denumirea de boltul 
vătalei iar articulația din punctul D reprezintă axa de rotația a levierului oscilant 
sau a piciorului vătalei. 

În canalul din grinda vătalei se introduce şina inferioară a spetei 3, iar 
şina superioară a acesteia este fixată în capacul vătalei sau capacul spetei 4. Pe 
partea superioară a grinzii vătalei, in zona din fata spetei, este instalată placa 2, 
cu prelucrări şi finisaje superioare pentru a asigura, pe de o parte, condițiile 
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optime de inserare şi, pe de altă parte, menajarea firelor de urzeală. Pentru 
acționarea vătalei 1 se folosesc două manivele AB ce sunt reprezentate de 
coturile arborelui principal A, (fig.7.1.b). Ca urmare a mişcării de rotație a 
manivelelor AB vătala 1 şi, implicit spata 3, oscilează între poziția extremă din 
faţă Per (biela şi manivela sunt în prelungire) şi poziția extremă din spate Pes 
(biela şi manivela sunt suprapuse). 

Din punct de vedere tehnologic oscilatia vătalei între cele două poziții 
extreme este necesară pentru a permite inserarea firului de bătătură (vătala la 
Pes) şi pentru a obţine acţiunea de îndesare a firului de bătătură cu ajutorul 
spetei 3 (vătala la Per). 

Din punct de vedere cinematic cu ajutorul mecanismelor manivelă-bielă 
se transformă mişcarea de rotaţie a arborelui principal A, în mişcare de oscilație 
cu unghiulf a levierelor 5 împreună cu vătala 1 şi spata 3. Unghiul de 


oscilație 8 înregistrează valori de 10% — 15°. 


Sees 
AAA AR 
SSS 
A bh AAA AAA AY 


SERIE 


Fig.7.1.Schema mecanismului vătalei acționat prin manivelă-bielă 


Diagrama ciclică a mecanismului vătalei acționat prin manivelă-bielă 
din fig.7.2 evidenţiază starea de mişcare continuă a vătalei şi, respectiv, a spetei 
în timpul funcţionării maşinii de ţesut. În timpul rotației arborelui principal de la 
0° la 180° (pe diagramă de la 0 la 6) se produce deplasarea vatalei (spetei) de la 
poziția extrema din fata Pe la poziția extrema din spate, iar in timpul rotației 
arborelui principal de la 180° la 360° (pe diagrama de la 6 la 12) se produce 
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deplasarea vatalei (spetei) de la poziția extremă din spate Pes la poziţia extrema 
din fata Per. 


Fig.7.2.Diagrama ciclică a vătalei actionata prin manivela-biela 


Diferentierea  caracteristicilor cinematice şi tehnologice ale 
mecanismelor vătalei se face, pe de o parte, în funcție de raportul dintre 
lungimea L a bielei BC şi raza R a manivelei AB şi, pe de altă parte, în funcție 
de existența axialitatii sau neaxialitatii. 

În funcție de raportul dintre lungimea bielei L şi raza manivelei R 
mecanismele vătalei se grupează în: 

- mecanismul vătalei cu bielă scurtă BS, la care raportul (L/R) < 3; se 

foloseşte pe maşini de ţesut grele ce produc ţesături din fire groase; 

- mecanismul vătalei cu bielă normală BN, la care 3 < (L/R) < 6; este 

folosit pe majoritatea maşinilor de țesut ce prelucrează țesături din fire 

de fineţe medie şi mare; 

- mecanismul vătalei cu bielă lungă BL, la care raportul (L/R) > 6; este 

utilizat pe maşini de ţesut ce produs ţesături din fire tip mătase şi pe 

unele maşini de ţesut speciale. 

La mecanismul vătalei axial se înregistrează dispunerea coliniară a 
pozițiilor extreme ale boltului vătalei Cf C, şi axa geometrică a arborelui 
principal A (fig.7.3.a). În acest caz duratele deplasărilor vătalei de la poziţia 
extremă din fata spre poziția extremă din spate şi în sens invers sunt egale. La 
mecanismul vatalei cu neaxialitate pozitivă pozițiile extreme ale boltului vătalei 
Ce şi Cs constituie o dreaptă ce trece pe deasupra poziției A ce reprezintă axa 
geometrică a arborelui principal (fig.7.3.b). În acest caz durata deplasării vătalei 
de la poziția extremă din față până la poziţia extremă din spate este mai mică 
decât durata deplasării în sens invers. În mod similar se defineşte şi mecanismul 
vătalei cu neaxialitate negativă la care linia constituită de pozițiile boltului 
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vătalei se plasează sub nivelul orizontalei ce trece prin axa geometrică a 
arborelui principal. 


°? D 
Fig.7.3.Elemente geometrice specifice pentru mecanismele vătalei axial şi neaxial 

Stabilirea tipului mecanismului vătalei se face cu ajutorul elementelor 
geometrice specifice acestuia (fig.7.3): X — distanța de la axul vătalei la arborele 
principal al maşinii de țesut, L — lungimea bielei, R — lungimea manivelei, H — 
distanța de la axul vatalei la boltul vatalei. 

Mecanismul vatalei este considerat axial daca se indeplineste egalitatea: 

X’ =L’ +H?’ -R° (7.1) 

Mecanismul vătalei este considerat cu neaxialitate pozitivă pentru: 

XYL +H’ -R? (7.2) 

şi cu neaxialiatate negativă pentru: 

X’ (L? +H’ -R° (7.3) 
7.1.1.1.Legi de mişcare ale vătalei acționată prin manivelă-bielă 

La toate mecanismele vătalei acționate prin manivelă-bielă legile de 


mişcare sunt valabile pentru boltul vatalei C (fig.7.1.a). 
Legile de mişcare pentru mecanismul vătalei axial sunt următoarele: 


2 


So =R-(1—cosp)+—_- o (7.4) 
2.L 
i R . 

Ve =R-of sing tsinap) (7.5) 
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Ac =R-o?(cosp+È e0520] (7.6) 


Legile de mişcare pentru mecanismul vătalei neaxial sunt: 


R . e 
S- = K -R - (coso - —- sin? 9 F ~ sin 7.7 
c opos SIE Ore Sip) (7.7) 
Vo =R:o.-(sin Per) + £ cos ) (7.8) 
c p 2.1 pT p . 
Ac =R-@’ -(cos Peer) 7 £ sin ) (7.9) 
c p 2.1 p L p . 


în care: Sc, Vc, Ac reprezintă spațiul, viteza şi accelerația boltului vătalei; 
R — raza manivelei; 
L — lungimea bielei; 
gy -unghiul curent de rotire al arborelui principal (manivelei); 
æ - viteza unghiulară a arborelui principal (manivelei); se calculează cu 
relaţia: o = (7 -n,,)/30; 


e — neaxialiatea mecanismului vătalei; 
2 


- o constantă a mecanismului vătalei neaxial 


Kok 4 
J: 

dependentă de distanța K măsurată de la poziția extremă din față a 

boltului vatalei Cp până la axa geometrică a arborelui principal. 

Legile cinematice prezentate pot fi transpuse la nivelul unui punct de pe 
spată prin amplificare cu raportul H/H (fig.7.1.a). 

Particularitatile cinematice şi tehnologice ale mecanismelor vătalei de 
diferite tipuri pot fi evidențiate şi interpretate cu ajutorul diagramelor spațiului, 
vitezei şi accelerației întocmite pe baza datelor calculate cu relațiile (7.4) 
...(7.9) corespunzătoare. Forma acestor diagrame este influențată de raportul 
R/L şi de neaxialitatea e a mecanismului vătalei. 

În fig.7.4 sunt prezentate diagramele spațiului, vitezei şi accelerației 
pentru mecanismele vătalei axiale, cu bielă scurtă BS şi cu bielă normală BN, la 
care se consideră că deplasările bolturilor vătalelor între poziţiile extreme sunt 
identice. Analiza comparativă a acestor diagrame permite formularea unor 
aprecieri şi interpretări cu privire la aspectele tehnologice şi cinematice 
specifice mecanismelor vătalei axiale. 

Analiza diagramelor spaţiului Sc (fig.7.4.a) evidențiază mişcarea 
continuă a vătalelor cu BN şi BS pe toată durata ciclului de tesere şi simetria 
curbelor față de punctul 6 când vătalele se află la poziția extremă din spate şi se 
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înregistrează valoarea maxima a spaţiului Semax concomitent cu schimbarea 
direcției de mişcare. 

Considerând că pentru intrarea organului de inserare în rost este 
necesară deplasarea vătalei fata de poziția extrema din fata cu spațiul Sc; se 
constată că la vătala cu bielă scurtă se obține o durată mai mare (T,) Tn) pentru 


faza de inserare decât la vătala cu bielă normală. Acest aspect este favorabil şi 
poate fi valorificat corespunzător prin creşterea latimii de lucru a maşinii de 
țesut dotată cu mecanism al vătalei cu bielă scurtă fără a afecta semnificativ 
viteza de inserare. 

Din analiza diagramelor vitezelor Vc (fig.7.4.b) se constată că, în cadrul 
fiecărui ciclu de tesere, pentru ambele tipuri de vătale se obține o variaţie 
continuă a vitezelor şi se înregistrează două maxime: un maxim pozitiv în 
timpul deplasării vătalei către poziția extremă din spate şi un maxim negativ în 
timpul deplasării vătalei către poziția extremă din fata. 

Valorile maxime ale vitezei pentru vătala cu BN se obțin la poziţiile 3 şi 
9, iar pentru vătala cu bielă scurtă BS înainte de poziţia 3 şi, respectiv, după 
poziția 9. Ca urmare, variaţia vitezei la vătala cu bielă scurtă este mai 
accentuată la începutul şi sfârşitul ciclului de tesere decât la vătala cu bielă 
normală, cu efecte corespunzătoare asupra variației acceleratiilor. 

Totodată, se observă diferențierea formei diagramelor în jurul poziției 6: 
la vătala cu bielă normală trecerea prin jurul poziţiei extreme din spate se face 
cu viteză mai mare iar la vătala cu bielă scurtă această trecere este mai lentă. În 
aceste condiţii se diferențiază corespunzător influențele asupra mişcării 
organului de inserare. 

Analiza diagramelor acceleratiilor Ac (fig.7.4.c) evidențiază diferente 
semnificative în ce priveşte alura, valorile maxime şi momentele de atingere a 
valorilor nule. Valorile maxime pozitive se obțin în momentele 0 şi 12 şi sunt 
mai mari la mecanismul vătalei cu bielă scurtă decât la cel cu bielă normală. Ca 
urmare se apreciază că la mecanismul vătalei cu bielă scurtă se dezvoltă o forță 
de îndesare mai mare. 

Alura diagramelor în zona valorilor negative este diferită: cu atingerea 
unui maxim negativ la poziția 6 pentru vătala cu bielă normală şi înregistrarea 
dublei inflexiuni la vătala cu bielă scurtă. Schimbarea semnului acceleratiilor se 
face la 3 şi 9 pentru mecanismul cu bielă normală şi, respectiv, înainte de 3 şi 
după 9 pentru mecanismul vătalei cu bielă scurtă. Acest aspect arată existenţa în 
cadrul ciclului de tesere a condiţiilor favorabile inserarii pe o durată mai mare 
de timp la maşina de ţesut cu vătală cu BS decât la maşina de ţesut cu vătală cu 
BN. Acceleratiile negative determină dezvoltarea forţelor de inerție cu efecte 
pozitive asupra stabilităţii organului de inserare în timpul deplasării prin rost. 

În mod similar se poate evidenția şi analiza influenţa neaxialitatii asupra 
formei diagramelor de mişcare ale mecanismului vătalei. Datorită neaxialitatii 
curba spaţiului devine asimetrică fata de punctul 6 şi impune variații diferite ale 
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a) 


1 2345 67 8 9 101112 


b) 


Fig.7.4.Diagrame cinematice pentru mecanismele vătalei axiale cu BN şi BS 
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vitezelor şi acceleratiilor pentru prima şi a doua parte a ciclului de tesere. Ca 
urmare, la diagrama accelerației se înregistrează o discontinuitate (valorile 
maxime pozitive din punctele 0 şi 12 sunt diferite) şi în momentul îndesării se 
produce un şoc, cu efect favorabil asupra unei bune integrări a firului de 
bătătură. 


7.1.1.2.Implicaţiile cinematicii vătalei acționată prin manivelă-bielă asupra 
mişcării purtătorului firului de bătătură 


Este cunoscut faptul că organul de inserare traversează rostul în timp ce 
vătala oscilează în jurul poziției extreme din spate. De aceea se apreciază că 
mişcarea purtătorului firului de bătătură este influențată hotărâtor de legile de 
mişcare ale vătalei. 

Pentru asigurarea stabilității mişcării organului de inserare este necesar 
ca deplasarea acestuia pe direcția firelor de urzeală, ca urmare a mişcării de 
transport împreună cu vătala, să fie redusă la minimum posibil. 

Evidenţierea factorilor care influenţează mărimea deplasării organului de 
inserare pe direcţia firelor de urzeală se face pornind de la legea spaţiului pentru 
boltul vătalei Sc care se transpune la nivelul spetei prin amplificare cu raportul 
H,/H (fig.7.1.a). În aceste condiţii pentru mecanismul vătalei axial spaţiul total 
parcurs de spată Sst, între cele două poziţii extreme, se calculează cu relația: 


H 
Ss, =2-R-— (7.10) 


in care: R este raza manivelei; 

H; — distanţa de la axa vătalei până la spata; 

H — distanţa de la axa vatalei până la boltul vatalei. 

Conform elementelor grafice din fig.7.5 se constată ca spaţiul total Sst 
parcurs de spata in deplasarea de la pozitia extrema din fata pana la pozitia 
extrema din spate este dat de relatia: 


Ss = Sa +55 (7.11) 


în care: Ss; reprezintă spaţiul parcurs de spată până in momentul posibil al 
intrării organului de inserare în rost şi, respectiv, după momentul ieşirii din rost 
a organului de inserare; 

Ss» — spaţiul parcurs de spată în timpul deplasării organului de inserare 
prin rost care este totodată şi mărimea deplasării organului de inserare pe 
direcția firelor de urzeală. 

Mişcarea în comun a spetei şi organului de inserare, corespunzătoare 
mărimii Ss2, se produce atât în timpul deplasării vătalei către spate cât şi în 
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timpul deplasării acesteia către fata. Această deplasare comună include poziția 
extremă din spate Pes în jurul căreia mişcarea spetei este lentă, cu accelerație 
maximă negativă, şi distanța de la gura tesaturii la spată este cea mai mare, încât 
se creează condiţiile cele mai bune pentru inserare. 


Fig.7.5.Diagrama spaţiului spetei 


Considerând că până în momentul intrării în rost a purtătorului firului de 
bătătură spata parcurge distanţa 


H R? 
S, = —L|R-(l-cosp)+—— : sin’ 7.12 
SI =] ( p) 2L o ( ) 


din relația (7.11) se deduce mărimea deplasării Ss2 de forma: 
H R 
S = Sg -Sg =—-R-| 1+ cosp -— sin? 7.13 
s2 s>s = | p 2. o) (7.13) 


Pentru aprecierea reală a mărimii deplasării purtătorului firului de 
bătătură pe direcția urzelii în cadrul unui ciclu de tesere se procedează la 
raportarea relativă a valorii Ss2, data de relația (7.13), fata de valoarea Sst, dată 
de relația (7.10) şi se obține expresia: 


Soz 1 R ., 
—=.-100 = —-| 1+ coso ——— sin % 7.14 
S. > | Oa o) (%) (7.14) 


Din analiza relației (7.14) se constată că valoarea deplasării Ss2 a 
putătorului firului de bătătură pe direcția longitudinală a urzelii este influențată 
de mărimea deplasării totale a spetei Sg, de valoarea raportului L/R şi de 
valoarea unghiului p de rotire a arborelui principal la care organul de inserare 


intră în rost. Aplicarea relației (7.14), pentru un set de valori L/R = 1.5, 3.0, 6.0 
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şi un set de unghiuri de rotire p = 80%, 90°, 100° şi 110°, la care are loc intrarea 
organului de inserare în rost, a furnizat elementele necesare întocmirii graficului 
din fig.7.6. Pe ordonată este înscrisă valoarea relativă a mărimii Ss» fata de 
valoarea totală Ss. iar pe abscisa sunt trecute valorile posibile ale unghiului e . 


=e -100(%) 


St 


80° 90° 100° 110° 
Fig.7.6.Graficul de variaţie a spațiului Ss» 


Din analiza graficelor de variație prezentate în fig.7.6 se pot formula 
următoarele interpretări: 

- mecanismele vătalei cu raport L/R diferit determină valori diferite ale 
deplasărilor Ss2. Cea mai redusă deplasare a purtătorului firului de bătătură pe 
direcția urzelii o produce mecanismul vătalei cu bielă scurtă (L/R = 1.5) iar cea 
mai mare deplasare o determină mecanismul vătalei cu bielă lungă (L/R = 6); 

- creşterea raportului L/R la valori mai mari de 6 nu produce diferențieri 
semnificative ale mărimii Ss» şi poate fi justificată doar în cazul creării unui 
spațiu suplimentar între vătală şi arborele principal pentru montarea itelor; 

- deplasarea purtătorului de bătătură în lungul firelor de urzeală, la toate 
tipurile de mecanisme ale vătalei, este cu atât mai redusă cu cât intrarea acestuia 
în rost se face mai târziu. 


7.1.1.3.Tipuri de mecanisme ale vătalei acţionate prin manivela-biela 
Diversitatea maşinilor de ţesut, clasice şi neconvenţionale, considerată 


atât din punct de vedere constructiv cât şi din punctul de vedere al destinaţiei, a 
impus dotarea acestora cu mecanisme ale vătalei acționate prin manivelă-bielă 


201 


de diferite tipuri, care să ofere condiţiile optime de integrare a firului de 
bătătură în structură. 

Astfel, o primă variantă, o reprezintă mecanismul vătalei acționat prin 
manivelă-bielă a cărui schemă se prezintă în fig.7.7. Mecanismul, realizat 
constructiv cu bielă scurtă şi cu neaxialitate pozitivă, este folosit pe maşini de 
ţesut grele, cu lăţime in spată peste 200 cm, ce prelucrează fire groase şi produc 
țesături cu masa de peste 500 g/m?. Specific acestui tip de mecanism al vătalei 
este ataşarea la grinda 4 a pieselor de legătură 3, dispuse între picioarele vătalei 
5 şi bielele 2. Piesele de legătură sunt incluse în construcția mecanismului 
pentru a-i spori acestuia forţa de îndesare şi pentru a se mări spaţiul de 
dispunere a itelor 6 dintre vătală şi arborele principal. 


Fig.7.7.Mecanismul vătalei acționat prin manivelă-bielă pe masini de ţesut grele 


Pe maşinile de țesut covoare dublu-pluş se folosesc vatale de construcție 
specială, care produc îndesarea de două ori în cadrul fiecărui ciclu de tesere. 
Îndesarea dublă este impusă de particularităţile tehnologiei de obţinere a acestor 
produse, la care se inserează simultan două fire de bătătură în rosturi distincte 
etajate, şi se formează concomitent două țesături suprapuse legate între ele prin 
firele urzelii de plus. 

Schema mecanismului vătalei cu dublă îndesare, acționat prin manivelă- 
bielă, se prezintă în fig.7.8. În acest caz construcția vătalei include, alături de 
manivela R şi biela L, balansierul 5 articulat la batiu în punctul O şi bieleta 6 
prin care se face legătura cu piciorul vătalei 7.în punctul C (boltul vatalei). 

Mişcarea de rotaţie a arborelui principal este transformată în mişcare de 
oscilație a vătalei cu ajutorul mecanismului manivelă-bielă şi a elementelor 
intermediare 5,6. În cadrul unui ciclu de funcţionare al mecanismului se obţine 
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de două ori dispunerea în prelungire a balansierului 5 şi a bieletei 6, care 
determină îndesarea dublă la fiecare ciclu de tesere. În funcţie de poziţia 
manivelei R se disting următoarele momente şi faze de lucru ale mecanismului: 

- în momentul 3, când se obţine prima aliniere a balansierului 5 şi a 
bieletei 6, are loc prima îndesare cu energie mare; 

- la rotirea manivelei R de la poziţia 3 la poziția 4 se produce 
îndepărtarea spetei de gura tesaturil; 

- în momentul 4 biela L şi manivela R fiind în prelungire determină o 
poziţie intermediară a spetei între poziţia extremă din fata şi poziția extremă din 
spate; 

- la rotirea manivelei R de la poziţia 4 la poziția 1 se produce apropierea 
spetei de gura tesaturii; 

- în momentul 1, se obţine a doua aliniere a elementelor de legătură şi se 
produce a doua îndesare cu energie mai mică; 

- la rotirea manivelei de la poziția 1 la poziţia 2 spata se îndepărtează de 
gura tesaturii făcând posibilă începerea inserării firelor de batatura; 

- în momentul 2 dispunerea suprapusă a bielei şi manivelei determină 
situarea spetei la distanță maximă fata de gura tesaturii; 

- la rotirea manivelei de la poziția 2 la poziţia 3 se finalizează inserarea 
şi se pregăteşte energia pentru prima îndesare. 


1 ciclu de tesere p 


b) 


Fig.7.8.Schema mecanismului vătalei cu dublă îndesare (bătaie) 


Alte variante de mecanisme ale vătalei acționate prin manivelă-bielă se 
prezintă în fig.7.9. Mecanismul din fig.7.9.a se numeşte cu dublu levier oscilant 
şi este folosit pe maşini de tesut fire tip mătase deoarece având bielă lungă 
asigură îndesare lină şi suficient de puternică pentru a se putea obține țesături 
compacte şi de masă medie. Mişcarea de la manivela 1 se transmite la levierul 5 
al vătalei prin biela 2 şi bieleta 3. Prezenţa celui de al doilea levier oscilant 5 
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determină modificarea caracterului legilor de mişcare ale vătalei în jurul poziției 
extreme din spate Pes cu posibilitatea realizării unui timp mai mare de inserare şi 
creşterea lăţimii de lucru a maşinii de ţesut. 


Fig.7.9.Variante de mecanisme ale vătalei acționate prin manivelă-bielă 


Mecanismul vătalei prezentat în fig.7.9.b este specific maşinilor de ţesut 
articole frotir (cu bucle). În acest caz construcţia vătalei este adaptată pentru a 
permite dispunerea unor grupuri de 2-3 fire de bătătură la o anumită distanţă de 
gura ţesăturii şi apoi prin indesarea simultană a acestora din firele de urzeală se 
constituie buclele. Particularitatea constructivă este localizată la nivelul spetei 5, 
care este astfel montată pe vătala 3 încât poate fi reţinută periodic de cârligul 7 
al pârghiei 8. Transmiterea mişcării de la arborele principal al maşinii de ţesut 
la arborele camei 9 se face sub raportul de 1:3 sau 1:4. Ca urmare, spetei 5 1 se 
permit efectuarea a două sau trei curse scurte pentru depunerea grupului de 
bătături la o anumită distanță de gura țesăturii, şi apoi o cursă integrală 
împreună cu vătala 3 odată la trei, respectiv, la patru cicluri de tesere 
consecutive, când prin condensarea simultană a grupului de fire, se formează 
rândul de bucle pe suprafaţa tesaturii. În funcţie de tipul maşinii de ţesut vătala 
poate fi acționată prin mecanism cu bielă scurtă, bielă normală sau bielă lungă. 


7.1.2.Mecanismul vătalei acţionat prin came 


Acest tip de mecanism al vătalei se întâlneşte atât pe maşini de ţesut 
clasice cât şi pe maşini de ţesut neconvenţionale cu lățimi în spată mari (in 
general peste 1,5 m), la care se impune staționarea vătalei la poziţia extremă din 
spate pe durata inserării pentru atenuarea influențelor factorilor perturbatori 
asupra mişcării purtătorului firului de bătătură. Ca modalitate de implementare 
staționarea vătalei la poziția extremă din spate se poate realiza, concordant cu 
cerințele inserării, fie prin decuplarea periodică a mecanismului de acţionare fie 
prin folosirea camelor cu profil şi unghi de fază adaptate corespunzător. 
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În fig.7.10.a se prezintă schema mecanismului vătalei acţionat prin came 
din dotarea maşinii de ţesut cu proiectil (Sulzer, STB). Pe arborele principal 1 
sunt montate grupe multiple de came conjugate C1, Co, instalate fiecare în câte o 
casetă cu ulei 8 fixată pe batiu. Numărul grupelor de came şi, implicit, numărul 
casetelor 8, este corelat cu lățimea de lucru a maşinii de ţesut. Profilul camelor 
este urmărit continuu de rolele R;, Ro, ce sunt purtate pe o pârghie cu două braţe 
fixată pe axul vătalei 2. Pe acelaşi ax 2 sunt montate şi levierele (picioarele) 
vătalei, de dimensiuni reduse, pe care este ataşată grinda metalică 3. Într-un 
canal de la partea superioară a grindei 3 este instalată spate 5, iar pe partea din 
fata a grindei se plasează setul de plăcuţe profilate 4 pentru ghidarea 
proiectilului în timpul inserării. 


0 


d) 
60° 120 180 240 300 360%” 


Fig.7.10.Mecanismul vatalei actionat prin came pe masina de tesut cu proiectil 


La fiecare ciclu de tesere se derulează următoarele faze de lucru ale 
mecanismului vatalei (fig.7.10.b,c): 

A - oscilatia vătalei, împreună cu spata şi placutele 4, de la poziția 
extremă din spate până la poziția extrema din fata pentru îndesarea şi integrarea 
firului de bătătură cu ajutorul dinţilor spetei; în timpul îndesării setul de plăcuțe 
4 se plasează sub reazemul 6 al gurii ţesăturii 7 (unghiul de oscilație cca 25°); 
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B - oscilatia ansamblului vătală, spată şi plăcuţe de la poziția extrema 
din fata până la poziţia extremă din spate; în cadrul acestei faze placutele 4 se 
ridică printre firele de urzeală şi se poziţionează astfel încât canalul de 
conducere a proiectilului să fie în centrul rostului; 

C - staționarea vătalei la poziţia extremă din spate. pe toată durata 
inserării firului de bătătură de către proiectil 

Prin profilul camelor conjugate Cı, C2 se impun legile de mişcare şi 
duratele fazelor de lucru ale spetei în cadrul ciclului de tesere. În fg.7.10.b,c 
sunt prezentate diagrama ciclică şi diagrama spaţiului pentru vătala maşinii de 
țesut cu proiectil tip STB 220, la care duratele oscilaţiilor către fata şi către 
spate sunt de câte 70°, iar staționarea la poziţia extremă din spate este de 220°. 
Durata redusă de mişcare a vătalei către poziţia extremă din faţă (de la 0° până 
la 70°) determină dezvoltarea unor forte suficient de mari favorabile pentru 
îndesarea corespunzătoare a firului de bătătură la o gamă largă de ţesături. 

Prezența placutelor de ghidare a proiectilului (fig.7.11.a) intensifică 
solicitările de frecare ale firelor de urzeală şi constituie un factor de limitare a 
desimilor acestui sistem. Totodată, existența frecărilor cu spata şi cu placutele 


LZ 


LZ 


Za 


ZA 


Fig.7.11.Placutele profilate ale canalului de conducere a proiectilului 


atât la înaintarea vatalei către poziţia extremă din fata cât şi la retragerea vătalei 
către poziţia extremă din spate, impune o atenţie deosebită la pregătirea firelor 
de urzeală, încât comportarea acestora la tesere să ofere premisele de realizarea 
a calităţii tesaturilor şi a indicilor de exploatare superiori. Placutele canalului de 
conducere a proiectilului sunt realizate cu profiluri diferite (fig.7.10.d şi 
fig.7.11.b) şi au în partea dinspre spată o deschidere prin care se eliberează firul 
de bătătură înaintea îndesării. 
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Condiţiile particulare de ghidare a proiectilului în timpul inserării, între 
cele două casete ale maşinii de ţesut, se pot realiza deplin numai prin staționarea 
vătalei (spetei) la poziţia extremă din spate şi alinierea perfectă a canalului de 
conducere format de placutele profilate de pe vătală cu zonele de la casete prin 
care se lansează proiectilul şi, respectiv, se preia proiectilul din rost. Ca urmare, 
deplasarea proiectilelor pentru inserare se face pe un traseu liniar care include 
casta de lansare, canalul de conducere format de placutele profilate de pe vatala 
şi caseta de recepţie. De remarcat faptul că direcția traseului de inserare liniară 
este astfel realizată încât trecerea proiectilului se face prin centrul rostului fără 
ca acesta să intre în contact cu firele de urzeală. 

Pregătirea pentru punerea în funcțiune a maşinii de ţesut cu proiectil 
presupune verificarea traseului de deplasare a proiectilului cu ajutorul unor 
dispozitive speciale de calibrare. În acest scop se foloseşte un set de 3 calibre 
care sunt prezentate în fig.7.12. Profilul exterior al celor trei calibre este identic 
cu profilul proiectilului. Calibrul A (fig.7.12.a) este destinat verificării 
liniaritatii între caseta de lansare CL şi canalul constituit de placutele profilate 
din partea stângă a vătalei. Calibrul B (fig.7.12.b) este folosit pentru verificarea 
dreaptă a vătalei şi caseta de recepție CR. Modul de dispunere şi liniaritatea 
placutelor profilate pe toată lungimea vătalei sunt verificate cu ajutorul 
calibrului C (fig.7.12.c). Aceeaşi verificare poate fi efectuată şi cu ajutorul 
calibrului A (fig.7.12.b,c).. 
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Fig.7.12.Calibre pentru verificarea traseului liniar al proiectilelor 


Eventualele diferente de poziționare a placutelor pe traseul de deplasare 
a proiectilului se corectează prin ajustarea poziţiei plăcuței în suport sau a 
poziției suportului pe grinda vătalei până când se obține deplasarea uşoară a 
calibrelor pe canalul de conducere. 

În schema din fig.7.13.a este prezentată varianta unui mecanism al 
vătalei utilizat pe maşina de țesut cu jet de aer. Acest mecanism este acționat de 
la excentricul 2 montat pe arborele 1, ce primeşte mişcarea de la arborele 
principal al maşinii de ţesut sub raportul de 1:1. Vătala 7 este instalată pe 
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pârghia 6 ce primeşte mişcarea de la excentricul 2 prin colierul 3, pârghia 4 şi 
tija 5. Pe vătală sunt montate spata 8 şi placutele 9 ale confuzorului. Mişcarea 
de rotație a excentricului 2 este transformată cu ajutorul elementelor 
intermediare 3, 4, 5, 6 în mişcare de oscilație a vătalei 7 împreună cu spata şi 
confuzorul. 


Fig.7.13.Schema mecanismului vătalei acționat de la excentric 


Un ciclu de funcționare a vătalei se derulează în timpul rotației 
excentricului 2 cu 360° şi include următoarele faze: 

- oscilatia vătalei 7 de la poziţia de indesare la poziția extremă din spate; 
în cadrul acestei mişcări se obține poziționarea corespunzătoare a confuzorului 
în centrul rostului pentru asigurarea condiţiilor optime de inserare (fig.7.13.a); 

- staționarea sau mişcarea lentă a spetei 8 în jurul poziției extreme din 
spate (fig.7.13.b) pentru a nu influenţa transportul firului de bătătură prin rost de 
către jetul de aer; 

- oscilatia vatalei de la poziţia extrema din spate la poziția de indesare, 
care se finalizează cu integrarea firului în țesătură datorită acțiunii dinților 
spetei 8; confuzorul 9 se retrage sub planul tesaturii 10 (fig.7.13.a). 

Prezenţa placutelor confuzorului reprezintă o sursă suplimentară de 
solicitare la frecare a firelor de urzeală la oscilatia vătalei în ambele sensuri. 
Totodată, placutele constituie un factor de limitare a desimii firelor de urzeală. 
În fig.7.13.c sunt prezentate poziţiile caracteristice ale spetei şi confuzorului în 
raport cu firele de urzeală şi țesătura în timpul fazelor de inserare, de oscilare a 
vătalei între poziţiile extreme şi de indesare a firului de bătătură. 
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Capitolul 3 


Prelucrarea tesaturilor cu fire de batatura din mai 
multe culori sau sortimente 


În sectorul de ţesătorie se întâlnesc adesea situaţii în care se impune 
folosirea firelor de bătătură din mai multe culori sau sortimente diferite pentru 
diversificarea structurală şi de aspect a ţesăturilor. Pentru rezolvarea acestor 
cerințe maşinile de ţesut (clasice şi neconvenţionale) sunt dotate cu mecanisme 
auxiliare numite mecanisme schimbătoare de culori, care nu participă nemijlocit 
la realizarea fazelor de obţinere a ţesăturilor, dar care, prin prezenţe lor, oferă 
posibilități tehnologice sporite în timpul exploatării. 


d) 


Dintre situaţiile în care se impune folosirea pe maşina de ţesut a 
schimbătorilor de culori se menţionează următoarele: 
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- în tesatoriile de bumbac, lână, mătase şi liberiene se prelucrează 
frecvent fire de bătătură diferit colorate în vederea obţinerii tesaturilor cu dungi 
de culoare pe direcție transversală (fig.8.1.a). În cazul utilizării simultane a 
firelor colorate pe direcția urzelii U şi a bătăturii B se obţin tesaturile în carouri 
(fig.8.1.c). Se menționează faptul că pentru tesaturile cu dungi longitudinale 
(fig.8.1.b) raportul de culoare al firelor de urzeală se realizează la operația de 
urzire iar raportul de culoare al firelor de bătătură pentru tesaturile cu dungi 
transversale şi carouri se obține pe maşina de ţesut; 

- la producerea tesaturilor cu structuri simple ce necesită fire de batatura 
de fineti diferite pentru obținerea unor efecte de suprafață deosebite; 

- la producerea ţesăturilor compuse (semiduble de bătătură, duble de 
bătătură, covoare, pături etc) este necesară alimentarea alternativă (într-o 
proporţie prestabilită) a firelor de bătătură cu fineţe şi natură a materiei prime 
diferite, care contribuie la constituirea şi consolidarea structurii; 

- la obținerea tesaturilor din fire de bătătură cu aceleaşi caracteristici, dar 
cu sensul torsiunii diferit. Alternanta într-o ordine prestabilită a firelor cu 
sensuri ale torsiunii diferite, atât în urzeală cât şi în bătătură, conduce la 
amplificarea efectelor de suprafaţă ale tesaturii; 

- la producerea tesaturilor "armate", respectiv consolidate, care trebuie să 
prezinte caracteristici deosebite de rezistență la tracțiune şi la sfâşiere. 
„Armarea” tesaturilor se efectuează de obicei sub formă de reţea sau grilă cu 
dispunerea elementelor de consolidare atât pe direcția urzelii cât şi pe direcția 
bătăturii (fig.8.1.d). Realizarea efectivă a reţelei de consolidare pe direcția 
bătăturii este posibilă prin folosirea schimbătorului de culori, care permite 
introducerea alternativă, în proporţie şi ordine prestabilită, a firelor de „armare” 
şi a firelor structurii de bază. Efectele de armare pot fi obţinute şi prin 
constituirea în țesătură a zonelor cu desimi diferite ale firelor de urzeală, prin 
năvădiri diferenţiate în spată, şi desimi diferite ale firelor de bătătură cu ajutorul 
regulatorului de țesătură. 

O funcție importantă a mecanismelor schimbătoare de culori de pe toate 
tipurile de maşini de ţesut o reprezintă "amestecarea" firelor de bătătură de 
acelaşi tip în vederea îmbunătăţirii aspectului ţesăturii. Este cunoscut faptul ca 
la teserea prin alimentarea continuă a firului de bătătură de pe acelaşi format 
(canetă, bobină) se observă pe suprafaţa tesaturii, la schimbarea formatului de 
alimentare, o modificare de nuanţă care reprezintă o deficiență de calitate. 
Pentru a evita apariția acestui defect al tesaturii, cunoscut sub denumirea de 
blendă, se procedează la "amestecarea" firelor de bătătură, respectiv la 
alimentarea alternativă a acestora de pe formate (canete, bobine) diferite. 
Alimentarea alternativă a firelor de bătătură de pe mai mult de două formate 
care conţin acelaşi sortiment determină "amestecarea" eficientă a firelor şi 
conduce la obţinerea unor ţesături cu aspect uniform. Acest principiu dă 
rezultate foarte bune la prelucrarea firelor cu neregularități mari la fineţe 
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precum şi în cazul firelor de bătătură nevopsite sau vopsite, care prezintă 
diferenţe de nuanţe în cadrul aceluiaşi lot sau chiar pe același format. În aceste 
situații, îmbunătățirea calității şi a aspectului tesaturii, prin utilizarea 
schimbătorilor de culori, este posibilă datorită alimentării alternative a firelor de 
bătătură de pe diferite formate, fapt ce oferă condiţii de compensare reciprocă a 
portiunilor îngroşate cu cele subtiate de pe fire de bătătură succesive, respectiv 
amestecarea firelor de nuanţe diferite, încât pe ansamblul tesaturii să rezulte un 
aspect uniform. 

În toate cazurile prezentate, la fiecare ciclu de tesere, este necesară 
introducerea în rost a unui anumit fir de bătătură, în conformitate cu o 
programare inițială. Această operaţie este posibilă prin acțiunea mecanismului 
schimbător de culori care prezintă la nivelul liniei de lansare, la fiecare ciclu de 
tesere, purtătorul sau prezentatorul cu un anumit sortiment de fir de bătătură. În 
acest scop în construcția mecanismului schimbător de culori se include un 
sistem de comandă, ce impune ordinea de introducere în lucru a firelor de 
bătătură, şi un sistem de execuţie, care plasează efectiv, pe linia de lansare, 
purtătorul sau prezentatorul de bătătură cu sortimentul de fir necesar. 


8.1.Schimbători de culori pe maşini de ţesut clasice 


Pentru obținerea tesaturilor cu fire de bătătură diferite din punct de 
vedere al culorii sau sortimentului, maşinile de ţesut clasice utilizează suveici 
multiple care intră alternativ în lucru, conform unei programări date. Suveicile 
sunt plasate în casete multiple instalate pe vătală, fapt ce conduce la creşterea 
masei acesteia şi, implicit, la reducerea vitezei de regim a maşinii de ţesut cu 
10-20 % fata de situaţia în care se lucrează cu o singură suveica. 

Structurarea şi diferenţierea schimbătorilor de suveici se face după 
următoarele criterii: modul de amplasare pe maşina de ţesut, tipul mişcării 
impusă casetelor, modalitatea de schimbare a casetelor, caracterul mişcării 
casetelor şi tipul sistemului de acţionare a casetelor. 

După modul de amplasare pe maşina de ţesut se disting schimbători de 
suveici unilaterali şi schimbători de suveici bilaterali. Pe o parte din maşinile de 
țesut clasice sunt instalate casete unice pe ambele parti ale vatalei, de tipul 1 + 
1, fapt ce permite utilizarea unei singure suveici (fig.8.2.a) şi producerea 
tesaturilor cu fire de bătătură uni. Pe maşinile de ţesut dotate cu schimbători de 
suveici unilaterali casetele multiple sunt dispuse pe o singură parte a vătalei iar 
pe partea opusă a acesteia se află o casetă unică. Ca urmare, cu aceşti 
schimbători se pot obține numai rapoarte de culoare cu număr par de fire de 
bătătură diferit colorate. Cei mai folosiți schimbători unilaterali sunt de tipul 2 + 
1 sau 4 + 1, care semnifică prezenţa a 2, respectiv 4 casete în partea stângă şi o 
casetă în partea dreaptă (fig.8.2.b,c). 
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Pe maşinile de ţesut dotate cu schimbători de suveici bilaterali casetele 
multiple sunt dispuse pe ambele părți ale vatalei şi dau posibilitatea obţinerii 
rapoartelor de culoare atât cu număr par cât şi impar de număr de fire de 
bătătură diferit colorate. Cel mai folosit schimbător bilateral este de tipul 4 + 4, 
care semnifică prezenţa a 4 casete pe fiecare parte a maşinii de ţesut (fig.8.2.d). 


4+4 


Fig.8.2.Scheme de amplasare ale casetelor pe masina de tesut 


Din punctul de vedere al mişcării şi al formei de dispunere a casetelor 
multiple se disting: 

- mecanisme schimbătoare de suveici la care casetele multiple sunt 
plasate într-o magazie circulară cu mişcare de rotaţie în jurul unei axe; 

- mecanisme schimbătoare de suveici la care casetele multiple sunt 
plasate suprapuse, sub forma unor magazii, ce au mişcare de glisare pe 
verticală. 
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Din punctul de vedere al posibilităților oferite pentru schimbarea 
casetelor se disting schimbători de suveici ce efectuează schimbarea succesivă 
sau la rând a casetelor şi schimbători de suveici ce efectuează schimbarea 
arbitrară sau pe sărite a casetelor. Mecanismele cu schimbare arbitrară oferă 
posibilităţi sporite de combinare şi amestecare a firelor de bătătură încât se 
amplifică corespunzător şi variantele de țesături posibil a fi realizate. 

După caracterul mişcării casetelor multiple se deosebesc: 

- mecanisme schimbătoare de suveici cu mişcare forțată a casetelor 
numai la ridicare, iar coborârea se face prin greutate proprie; 

- mecanisme schimbătoare de suveici cu mişcare forțată a casetelor în 
ambele sensuri, fapt ce favorizează deplasarea precisă şi corectă a casetelor 
chiar la un regim de viteze ridicat. 

Pe maşinile de ţesut clasice se folosesc mecanisme schimbătoare de 
suveici acționate prin excentrici, prin roți dințate, prin pârghii sau cu sisteme 
mecanice combinate. 


8.1.1.Mecanisme schimbătoare de suveici cu magazii verticale 


La aceste mecanisme casetele suveicilor sunt suprapuse sub forma unor 
magazii cu posibilitate de glisare pe direcție verticală şi schimbare a casetelor 
de serviciu la rând sau arbitrar. Casetele multiple ale suveicilor pot fi montate: 

- unilateral şi conferă maşinii de ţesut posibilitatea realizării numai a 
inserărilor pare cu acelaşi tip de fir de bătătură, sau 

- bilateral, când se pot obţine combinaţii diverse de inserări pare şi 
impare cu acelaşi tip de fir de bătătură. 

După sistemul de acţionare al magaziilor verticale se diferențiază două 
grupe mari de mecanisme, respectiv: 

- schimbători de suveici actionati prin excentrici; 

- schimbători de suveici actionati prin roti dințate. 


8.1.1.1.Schimbatori de suveici actionati prin excentrici 


Această categorie de mecanisme se folosesc de obicei pe maşini de ţesut 
din sectorul lânii şi a bumbacului. Caracteristica specifică a acestor mecanisme 
o reprezintă construcția relativ simplă care determină mişcarea forțată (pozitivă) 
a casetelor în ambele sensuri şi oferă siguranta/fiabilitate în exploatare. După 
modul de instalare al excentricilor şi mărimea excentricitatii acestora se disting: 

- schimbători de suveici actionati prin excentrici plasați pe acelaşi ax; 

- schimbători de suveici actionati prin excentrici plasați pe axe diferite. 

La ambele tipuri de mecanisme excentricii folosiți pentru acționarea 
casetelor multiple pot fi de raze egale sau de raze diferite. 
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8.1.1.1.1.Schimbători de suveici actionati prin excentrici cu raze identice 


Principiul de funcționare al schimbătorului de suveici acționat prin 
excentrici de raze identice montați pe acelaşi ax se prezintă în fig.8.3. 
Mecanismul poate fi instalat unilateral sau bilateral. Cu ajutorul unui grup de 
doi excentrici se acționează un set de patru casete. Excentricii 1 şi 2, de raze 
egale, montați pe axul 3 au posibilitatea de a se roti, reciproc şi independent 


unul fata de altul cu 180 încât pot să fie pozitionati simultan cu razele 
mari/mici in sus/în jos, sau să fie orientati diferit, unul cu raza mare în sus şi 
celălalt cu raza mare în jos şi, respectiv, invers. 


Fig.8.3.Principiul schimbătorului de suveici acţionat 
cu excentrici de raze egale montați pe acelaşi ax 


În funcţie de combinaţiile realizate între poziţiile relative ale celor doi 
excentrici, prin colierele 4 şi 5, se impun pârghiei de însumare 6 mişcări 
diferenţiate ca amplitudine, care se transmit corespunzător şi ansamblului 
casetelor verticale. Poziționarea excentricului 1 cu raza mare în sus şi a 
excentricului 2 cu raza mare în jos determină plasarea la nivelul patului vătalei a 
casetei IV (poziţia 1 - 2). În cazul menţinerii staţionare a excentricului 2 şi 


rotirii cu 180 a excentricului 1 (poziţia 1; — 2) pârghia de însumare 6 se 
roteşte în jurul axei O, şi se introduce în lucru suveica de la caseta III. 
A : : ote : i 0 
Mentinerea excentricului | cu raza mare orientată in sus şi rotirea cu 180 a 
excentricului 2 (poziția 1 - 22) provoacă oscilatia pârghiei 6 în jurul axei O, şi 
plasarea la nivelul patului vătalei a casetei II. Pentru introducerea în lucru a 
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suveicii de la caseta I este necesară dispunerea excentricului 1 cu raza mare in 
Jos şi a excentricului 2 cu raza mare în sus (poziţia 1; — 22). 

Principiul de funcționare al schimbătorului de suveici acționat prin 
excentrici de raze identice instalați pe axe diferite se prezintă în fig.8.4. 
Excentricii 1 şi 2, de aceeaşi mărime, sunt montați pe axele 3 şi 4, cu 


posibilitate de acţionare individuală şi rotire reciprocă cu 180 . 

Poziționarea excentricului 1 cu raza mare în sus şi a excentricului 2 cu 
raza mare în jos (poziția 1 - 22) determina oscilatia pârghiei de însumare 6 in 
jurul axei O, şi situarea casetei IV la nivelul patului vătalei. În situaţia rotirii şi 
orientării simultane a excentricilor 1, 2 cu razele mari în jos (poziţia 1, — 22) se 
prezintă la nivelul patului vătalei caseta III. Rotirea excentricilor astfel încât să 
aibă simultan razele mari orientate in sus (poziţia 1 - 2) determină intrarea în 
lucru a suveicii de la caseta II, iar în situația cu excentricul 1 orientat cu raza 
mare în jos şi excentricul 2 cu raza mare orientată in sus (poziţia 1, -2) se 
introduce în lucru suveica din caseta I. 


I 


Fig.8.4.Principiul schimbatorului de culori cu excentrici de raze egale 
montați pe axe diferite 


Comanda de schimbare a casetelor se poate realiza de la o cartelă proprie 
a schimbătorului de suveici (metalică sau din carton) sau de la cartela ratierei 
(din hârtie sau din folie de material plastic) pe care sunt prevăzute poziții 
distincte pentru programarea schimbătorului de suveici. Modul de transmitere a 
comenzilor pentru introducerea în lucru a suveicilor dispuse în casete diferite 


215 


reprezintă o particularitate a fiecărui schimbător în parte. De aceea pentru 
realizarea efectivă a cartelei de comandă a schimbătorului de suveici este 
necesară însuşirea regulilor de batere a cartelelor (cheia de batere a cartelei). 

În fig.8.5 sunt prezentate tipuri de cartele folosite pentru comanda 
schimbătorilor de suveici şi regulile (cheile) de întocmire a acestora. 
Succesiunea cartelelor (metalice sau din carton) în lanţul de comandă se adoptă 
în strictă corelație cu structura raportului de culoare de bătătură ce trebuie 
realizat şi cu dispunerea inițială a suveicilor în casete. 


stânga dreapta 


Caseta I 


Caseta II 


Caseta III 


Caseta IV 
d) 


Caseta I 
Caseta II 
Caseta III 
Caseta IV 


Fig.8.5.Tipuri de cartele folosite pentru comanda schimbătorului de 
suveici 


In fig.8.5.a,b sunt prezentate cartele proprii, ale schimbătorilor de suveici 
cu dispunere bilaterală (4 + 4), metalice cu role şi tuburi şi, respectiv, din plăci 
de carton cu perforatii şi plinuri. Pentru schimbătorul din fiecare parte (stânga 
sau dreapta) sunt prevăzute câte două rânduri de poziții de comandă. Pentru a 
introduce în lucru suveica din caseta I pe cele două poziţii de comandă se 
dispun tuburi la cartela metalică şi, respectiv, se foloseşte o placă cu plinuri la 
cartela din carton. Pentru a introduce în lucru suveica din caseta II se dispune o 
rolă pe prima poziţie de comandă şi un tub pe a doua poziţie de comandă la 
cartela metalică şi, respectiv, se foloseşte o placă cu o perforatie pe prima 
poziţie de comandă şi un plin pe a doua poziţie de comandă la cartela din 
carton. Pentru a introduce în lucru suveica din caseta III se dispune un tub pe 
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prima poziție de comandă şi o rolă pe a doua poziţie de comandă la cartela 
metalică şi, respectiv, se foloseşte o placă cu un plin pe prima poziţie de 
comandă şi o perforatie pe a doua poziţie de comandă la cartela din carton. 
Pentru a introduce în lucru suveica din caseta IV se dispun role pe ambele 
poziţii de comandă la cartela metalică şi, respectiv, se foloseşte o placă cu 
perforatii pe ambele poziţii de comandă la cartela din carton. 

În fig.8.5.c,d sunt prezentate cheile de batere a cartelelor în situaţiile 
plasării comenzilor pentru schimbătorul de suveici pe cartela mecanismului de 
formare a rostului. În acest caz se impune constituirea cartelei de comandă a 
ratierei încât aceasta să includă un număr întreg de rapoarte de legătură şi un 
număr întreg de rapoarte de culoare pe direcția bătăturii. Ca urmare, lungimea 
cartelei se adoptă având în vedere cel mai mic multiplu comun dintre raportul 
legăturii şi raportul de culoare în bătătură. Totdeauna, zona de pe cartelă 
destinată comenzilor pentru schimbătorul de culori este dispusă pe marginea 
cartelei după zona destinată comenzilor pentru itele mecanismului de formare a 
rostului. În fig.8.5.c este prezentată cheia de batere a cartelei pentru un 
schimbător de suveici unilateral, de tipul 4 + 1, care necesită două şiruri de 
poziţii de comandă. Pentru dispunerea casetei I la nivelul patului vătalei se 
menţine cartela neperforată (cu plinuri) pe ambele şiruri de poziții de comandă. 
Pentru a aduce caseta II la nivelul patului vătalei se dispune o perforatie pe 
primul şir de comandă şi se menţine cartela neperforată (plin) pe al doilea şir de 
comandă. Pentru a aduce caseta III la nivelul patului vătalei se menține cartela 
neperforată pe primul şir de comandă şi se dispune o perforatie pe al doilea şir 
de comandă. Plasarea casetei IV la nivelul patului vătalei presupune dispunerea 
simultană a perforatiilor pe ambele şiruri de comandă. In fig.8.5.d este 
prezentată cheia de batere a cartelei pentru schimbători bilaterali, de tipul 4 + 4, 
care necesită patru şiruri de poziţii de comandă, câte două pentru fiecare grup de 
patru casete. Comenzile de schimbare a casetelor sunt similare cu cele 
prezentate la schimbătorul unilateral, cu menţiunea că fiecare grup de patru 
casete este comandat şi acționat independent încât se pot dispune simultan la 
nivelul patului vătalei casete cu acelaşi număr sau casete cu numere diferite. 


8.1.1.1.2.Schimbător de suveici acţionat prin excentrici de raze diferite 
montați pe ax unic 


Această categorie de schimbători de suveici prezintă doi sau trei 
excentrici montați pe acelaşi ax, cu o proporție determinată a excentricitatilor, 
ce acționează un colier unic, de la care mişcarea se transmite la ansamblul 
casetelor. Construcţia specifică acestui schimbător de suveici este compactă şi 
realizează mişcări pozitive ale casetelor atât la ridicare cât şi la coborâre. 

Principiul de funcționare a schimbătorului de suveici cu doi excentrici şi 
raport al excentricitatilor de 1 : 2, este prezentat în fig.8.6. În funcţie de 
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mişcările reciproce ale excentricilor 1 şi 2, ce pot efectua fiecare independent 


îi i en. t : z . 1x 
rotații de 180 în jurul axei centrale, rezultă deplasarea pe verticală a 
ansamblului casetelor 4 în patru poziții distincte, după cum urmează: 


Fig.8.6.Principiul schimbătorului de suveici acționat prin excentrici cu 
raze diferite montați pe ax unic 


- poziționarea excentricilor 1 şi 2 cu razele mari orientate pe verticală în 
jos determină plasarea casetei I la nivelul patului vătalei 5 (fig.8.6.a); 

- poziționarea excentricului 1 cu raza mare în sus şi a excentricului 2 cu 
raza mare în jos determină introducerea în lucru a casetei II (fig.8.6.b); 

- poziționarea excentricului 1 cu raza mare în jos şi a excentricului 2 cu 
raza mare în sus determină plasarea la nivelul patului vătalei a casetei III 
(fig.8.6.c); 

- poziționarea simultană a excentricilor 1 şi 2 cu razele mari orientate pe 
verticală în sus determină situarea la nivelul patului vătalei a suveicii de la 
caseta IV (fig.8.6.d). 


8.1.1.2..Schimbator de suveici actionat prin roti dintate 
Schimbatorul de suveici actionat prin roti dintate este realizat in 


majoritatea cazurilor cu dispunerea bilaterală a casetelor multiple în variantele 
4 +4, 5+ 5 sau 6 + 6. Sistemul de comandă şi de acţionare al schimbătorului 
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este montat pe o singură parte a maşinii de ţesut şi transmite mişcările necesare 
la grupurile de casete instalate pe extremitățile vătalei. 

Construcţia schimbătorului de suveici acţionat prin roti dinţate include 
două tambure danturate pe jumătate din circumferință care au mişcări de rotaţie 
continuă de sensuri contrare (particularitate specifică schimbătorului de suveici 
tip Knowles). Cele două tambure pot fi dispuse pe direcție verticală, unul 
deasupra celuilalt, sau pe direcție orizontală, unul în spatele celuilalt. Comanda 
acestor schimbători se face, de obicei, de la o cartelă proprie, metalică sau din 
carton, cu citire pozitivă. 


b) d) 
Fig.8.7.Schema schimbătorului de suveici acţionat prin roti dințate 


În fig.8.7 se prezintă schema schimbătorului de suveici tip Knowles cu 
dispunerea tamburelor Tı, T2 pe direcție verticală. Tamburele primesc mişcări 
de rotaţie continue, de sensuri contrare, de la arborele principal al maşinii de 
țesut, sub raport de 1:1. Între tambure sunt instalate discuri dinţate de 
construcție specială ale căror axe de rotație sunt purtate pe pârghiile 1. Pentru 
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fiecare grup de patru casete sunt prevăzute câte o pereche de discuri dinţate Zi — 
Z2 împreună cu pârghiile 1 de susținere, tijele 8; — 82, pârghiile 9; — 9», tijele 10 
— 11 şi pârghia 13 ce transmite mişcarea la ansamblul casetelor. 

Discurile dinţate au zone diametral opuse cu câte unul şi, respectiv, trei 
dinți lipsă. Pârghiile de susținere 1 pot aduce discurile dințate, independent unul 
de celălalt, în zona de lucru a unuia sau altuia din tambure, dar angrenarea şi, 


respectiv, rotirea discului cu 180° este produsă numai de tamburul în dreptul 
căruia discul prezintă zona cu un dinte lipsă. Poziționarea discului cu zona ce 
are trei dinți lipsă în dreptul unuia dintre tambure determină păstrarea poziției 
casetelor şi inserarea firului de bătătură cu aceeaşi suveică. 

Comanda de introducere a discurilor dințate în zona de acţiune a 
tamburelor este primită de la cartela 6, instalată pe prisma 5. La prezenţa unei 
role pe cartelă pârghia 1 se roteşte antiorar şi aduce discul corespunzător în zona 


i : Be oda 0 A : 
tamburului T,. Acesta produce rotirea discului dintat cu 180 spre stânga şi, 


implicit, transmiterea mişcării la casete prin elementele 8, 9, 10, 11 şi 13. 
Mentinerea simultană a discurilor dinţate Z; şi Z2 cu zonele cu trei dinți lipsă 
orientate pe direcţie verticală în jos determină plasarea casetei I la nivelul 
patului vătalei 15.(fig.8.7.a). La comanda de cuplare a discului Z; cu tamburul 
Tı, prin tija 8. şi pârghia 9; se produce acționarea pârghiei 13 încât la nivelul 
patului vătalei se plasează caseta II (fig.8.7.b). În mod similar, la comanda de 
cuplare a discului Z) cu tamburul Tı, prin tija 82 şi pârghia 9 se produce 
acționarea pârghiei 13 încât la nivelul patului vătalei se plasează caseta III 
(fig.8.7.c). Comenzile simultane de cuplare a discurilor Z, şi Z2 cu tamburul T, 


au ca urmare acționarea simultană a pârghiilor 91, 92 şi introducerea în lucru a 
suveicii de la caseta IV (fig.8.7.d). 

Cu ajutorul profilurilor 2 şi 7 ataşate pârghiilor 1 şi 3 se asigură pozițiile 
stabile ale discurilor în timpul angrenării cu unul din cele două tambure. Cama 4 
instalată pe arborele tamburului Tz produce deblocarea periodică a pârghiilor 1 
în vederea preluării comenzilor de la cartela 6 şi apoi blocarea lor pentru 
executarea în condiţii de siguranță a comenzilor. 


8.1.2.Pregătirea şi realizarea cartelei schimbătorului de suveici 


Elaborarea şi întocmirea cartelei de comandă a schimbătorului de 
suveici reprezintă o fază importantă în vederea pregătirii maşinii de ţesut clasică 
pentru lucru. Ordinea la schimbare a suveicilor pentru obținerea unui raport de 
culoare dat trebuie să fie cunoscută şi însuşită de personalul de deservire a 
maşinilor de ţesut pentru rezolvarea corectă a multiplelor situații practice ce 
implică lichidarea ruperilor prin căutarea capătului firului de bătătură liber in 
rost. Această operație este de o complexitate deosebită în cazul rapoartelor de 
bătătură mari şi cu multe culori, fapt ce impune o atenție sporită atât la 
întocmirea cartelei cât şi în timpul deservirii maşinii de ţesut. 
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Pregătirea şi realizarea efectivă a cartelei de comandă a schimbătorului 
de suveici se obține având în vedere următoarele aspecte tehnologice: 

- numărul maxim Nmax de suveici posibil a fi utilizate pe maşina de țesut 
este dat de relaţia: 


Nim =N,-1 (8.1) 


în care: N. reprezintă numărul total de casete pe maşina de țesut; 

- numărul suveicilor în funcțiune pe maşina de ţesut este, de regulă, 
identic cu numărul firelor de bătătură de diferite culori sau sortimente din 
raportul de culoare; în cazul în care se impune amestecarea firelor de bătătură 
cu aceleaşi caracteristici de pe formate diferite, numărul suveicilor în funcțiune 
pentru fiecare culoare în parte trebuie să fie suficient de mare încât să se atingă 
obiectivul de uniformizare a aspectului tesaturii; 

- după inserarea unui număr par de fire de bătătură suveica revine în 
caseta inițială, iar în cazul inserării unui număr impar de fire de bătătură suveica 
se va opri într-o casetă din partea opusă; 

- trebuie evitate, pe cât posibil, deplasări ale casetelor între pozițiile 
extreme (de la caseta I la caseta IV sau invers) pentru a evita suprasolicitarile 
mecanismului şi consumurile energetice sporite în timpul schimbării casetelor; 

- în cazul utilizării cartelelor comune pentru schimbătorul de suveici şi 
mecanismul de formare a rostului este necesar ca lungimea cartelei de comandă 
să asigure obținerea unui număr întreg de rapoarte de culoare şi, respectiv, a 
unui număr întreg de rapoarte de legătură; 

- pentru schimbătorii bilaterali poziţiile inițiale ale suveicilor sunt astfel 
alese încât să conducă la încărcarea echilibrată a casetelor de pe cele două părți; 

- schemele de lansare a suveicilor să fie cât mai simple pentru a se uşura 
munca de supraveghere şi deservire a tesatorului; 

- fiecare schimbător de suveici prezintă o regulă (cheie) de batere a 
cartelei proprie, care trebuie să fie cunoscută şi aplicată ca atare. 

Raportul de lansare R, semnifică numărul lansărilor succesive după care 


toate suveicile ocupă poziţiile inițiale. Mărimea acestui raport se stabileşte in 
funcție de structura raportului de culoare R. ce trebuie realizat şi în funcție de 
condiţiile concrete de lucru de pe maşina de ţesut. In acest sens, pentru calculul 
mărimii raportului de lansare se disting următoarele situaţii: 

a. în cazul realizării tesaturilor cu rapoarte de culoare formate numai din 
fire de bătătură diferit colorate cu număr par, raportul de lansare se calculează 
cu relația: 


R, =R (82) 


221 


b. în cazul realizării tesaturilor cu rapoarte de culoare care includ numai 
fire de bătătură diferit colorate în număr impar, raportul de lansare se calculează 
cu relația: 


R, =—-R (8.3) 


în care: N. reprezintă numărul total de casete pe maşina de ţesut; 
X - numărul casetelor libere, neocupate cu suveici; 
c. în cazul realizării tesaturilor cu rapoarte de culoare cu număr par şi 
impar de fire de bătătură diferit colorate, raportul de lansare se calculează cu 
relația: 


(N, = Ny ) 
R, =————'R, (8.4) 
X 
în care: Nsp reprezintă numărul suveicilor care efectuează lansări pare. 

Pentru cazurile când rapoartele N./X şi (Ne — Nsp)/X sunt diferite de un 
număr întreg se face la ajustarea lor la prima valoare întreagă superioară pară. 

În continuare se prezintă modalităţile de întocmire a schemelor de lansări 
pentru diferite rapoarte de culoare în bătătură, corespunzătoare celor trei cazuri. 
Aceste scheme se realizează sub forma unor tabele în care se plasează pe o parte 
şi pe alta un număr de coloane verticale egale cu numărul casetelor de pe 
maşina de ţesut, iar pe coloana centrală sunt indicate prin săgeți sensurile de 
mişcare ale suveicilor. Fiecare rând transversal corespunde unei inserări a 
firului de bătătură. Pe baza acestei scheme se întocmeşte cartela necesară pentru 
comanda schimbătorului de suveici şi se deduce modul de funcționare a 
mecanismelor de lansare a suveicilor. 

Exemplul 1.Întocmirea schemei de lansări pentru obţinerea unei țesături 
cu raportul de culoare în bătătură: 

R, =2a+2b+2c+2d=8 fire, 


pe o maşină de țesut dotată cu schimbător bilateral şi număr total de casete N. = 
8 (4+ 4). Conform relației (8.2) raportul de lansare este: 

R =R, =8. 

c 
Schema de lansări succesive pentru obținerea acestui raport de culoare 

se prezintă în fig.8.8. 

Exemplul 2.intocmirea schemei de lansări pentru realizarea unei țesături 
cu raportul de culoare în bătătură: 

R =la+ lb +1c + 1d = 4 fire, 


pe o maşină de țesut dotată cu schimbător bilateral şi număr total de casete N. = 
8 (4 + 4). Conform relației (8.3) mărimea raportului de lansare este: 
Ry = (8/4)*4 = 2*4 = 8. 
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Schema de lansări necesară realizării acestui raport de culoare se prezintă 
în fig.8.9. 


E Casete stânga Sens de Casete dreapta 
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Fig.8.9.Schema realizării raportului de lansare cu inserări impare 


Exemplul 3.Întocmirea schemei de lansări pentru obţinerea unei țesături 
cu raportul de culoare: 
Re = 2a + 1b +3c + 2d + 2e = 10 fire, 
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pe o maşină de ţesut dotată cu schimbător de suveici bilateral, cu N. = 8 casete 
dispuse egal pe ambele parti, (4 + 4). 

Conform relației (8.4) raportul de lansare se calculează cu relația: 

R, — 8-3) 105.102 2.10 =20 

3 3 

Valoarea raportului 5/3 se rotunjeşte la prima valoare întreagă superioară 
pară, respectiv la 2. 

Schema lansărilor succesive necesare pentru realizarea unui raport de 
lansare se prezintă în fig.8.10. 
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Fig.8.10.Schema realizării raportului de lansare cu inserări pare şi impare 


224 


8.1.3.Diagrama ciclică a schimbătorului de suveici 


Funcționarea în condiții optime a maşinii de ţesut dotată cu schimbător 
de suveici impune sincronizarea corespunzătoare în cadrul ciclului de tesere a 
perioadei şi duratei mişcării casetelor cu mişcările vătalei şi suveicii. Această 
sincronizare este evidențiată pe diagrama ciclică prezentată în fig.8.11. 

Casetele sunt menținute în poziție staționară în timpul derulării fazelor 
de accelerare a suveicii în caseta de lansare, inserarea firului de bătătură prin 
rost şi frânarea suveicii în caseta receptoare. Acţiunea de schimbare a casetelor 


SA A si, aaa tă L CETA cee e an 0 
poate avea loc numai in perioada stationarii suveicii în casetă şi reprezintă 120 - 


140° dintr-o rotatie a arborelui principal. Pentru a crea conditiile de sincronizare 
corespunzătoare este necesară asigurarea unor intervale de siguranță, pe de o 
parte, între sfârşitul frânării suveicii în casetă şi începutul mişcării casetelor şi, 
pe de altă parte, între sfârşitul mişcării casetelor şi începutul lansării. Suma 


celor două unghiuri de siguranță se recomandă să fie a, +a, =15°, din care 
a, =10° şi a, = 5%. Se recomandă ca acţiunea de schimbare a casetelor să se 
producă pe o zonă dispusă simetric fata de poziția extremă din fata a vatalei. 


Schimbare casete Stationare casete 


Fig.8.11.Diagrama ciclică a schimbătorului de suveici 


Schimbarea casetelor are aceiaşi durată, prevăzută constructiv pe 
diagrama ciclică, indiferent de amplitudinea de mişcare a ansamblului casetelor. 
Având în vedere durata relativ scurtă alocată mişcării casetelor în cadrul ciclului 
de tesere şi inertia componentelor mecanismului schimbător, acțiunea de 
schimbare determină dezvoltarea unor solicitări semnificative în organele de 
lucru concomitent cu sporirea neregularitatii rotației arborelui principal. Aceste 
efecte se amplifică semnificativ la schimbările casetelor din pozițiile extreme, 
respectiv de la caseta I la caseta IV şi invers. 
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Pentru a pune în evidență aspectele cinematice specifice schimbării 
casetelor se au în vedere mărimea intervalului h corespunzător unei casete şi 
numărul y al intervalelor aflate în mişcare la o acţionare. Cu aceste elemente se 
poate calcula mărimea S a amplitudinii mişcării casetelor ca fiind: 


S=h-y (mm) (8.5) 


Viteza medie Vm de schimbare a casetelor la o acţionare se calculează cu 
relația: 


6-n,,-h 
Vigo e E cala (mm/s) (8.6) 
t a 
in care: t= g = reprezinta timpul de schimbare a casetelor, (s); 
. Nay 


a - unghiul de pe diagrama ciclică a maşinii de ţesut alocat schimbării 

casetelor, (grade); 

nap - turatia arborelui principal, (rot/min). 

Pentru fiecare maşină de ţesut prevăzută cu schimbător de suveici, la 
care elementele h, nap şi œ au valori precizate, relația (8.6) evidenţiază 
dependenţa vitezei medii de schimbare a casetelor de numărul y al intervalelor 
aflate în mişcare la o acţionare. De aceea pentru evitarea suprasolicitărilor 
componentelor schimbătorului de suveici se recomandă, pe cât posibil, evitarea 
schimbărilor între poziţiile extreme şi aranjarea suveicilor de aşa manieră încât 
grupurile de casete de pe părțile opuse să lucreze în contratimp, respectiv în 
timp ce casetele din dreapta se ridică cele din stânga să coboare şi invers. 


8.2.Schimbători de culori pe maşini de ţesut neconvenţionale 


Obţinerea tesaturilor cu fire de bătătură de diferite sortimente şi culori pe 
maşinile de ţesut neconvenționale prezintă unele particularități care sunt 
rezultatul condițiilor specifice de tesere ale tehnologiilor respective. 

O primă particularitate o constituie structura schimbătorilor de culori şi 
funcționarea acestora separată de vătală. Acest aspect prezintă avantajul 
reducerii masei vătalei şi crearea posibilității de creştere a vitezei de regim a 
maşinii de ţesut în condiţiile păstrării nivelului solicitărilor organelor de lucru în 
limite acceptabile. 

Totodată, în majoritatea cazurilor, se remarcă instalarea schimbătorului 
de culori pe o singură parte a maşinii de ţesut cu posibilitatea de obţinere a 
rapoartelor de culoare atât cu număr par cât şi impar de fire de bătătură de 
diferite tipuri. 
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Specific schimbătorilor de culori de pe maşinile de ţesut neconvenţionale 
este faptul că aceştia nu acționează asupra organelor de inserare ci asupra 
prezentatorilor firelor de bătătură conform unei programări inițiale. Ca urmare, 
organele de inserare se menţin aceleaşi iar sortimentul firului de bătătură 
antrenat în rost la fiecare ciclu de tesere depinde de prezentatorul introdus în 
lucru. Numărul culorilor distincte ale firului de bătătură, impus de numărul 
prezentatorilor din construcția schimbătorului, are, de obicei, valori de 2 până la 
8, dar poate ajunge şi până la 16. 

Din punctul de vedere al modalitatilor de comandă pe maşinile de ţesut 
neconvenționale se folosesc schimbători de culori mecanici şi schimbători de 
culori electronici. Comanda schimbătorului de culori mecanic se poate realiza 
de la cartelă proprie sau de la cartela ratierei, iar comanda schimbătorului de 
culori electronic se face de la unitatea centrală a maşinii de ţesut. 


8.2.1.Schimbători de culori mecanici 
8.2.1.1.Schimbătorul de culori pe maşina de ţesut cu proiectil 


Acest mecanism este montat numai pe partea stângă a maşinii de ţesut cu 
proiectil, la caseta de lansare, şi oferă posibilitatea de prelucrare a tesaturilor cu 
un singur tip de fir de bătătură sau cu 2, 3 , 4 fire de bătătură din sortimente 
diferite, atât cu inserări pare cât şi impare la fiecare sortiment în parte. 

De obicei, maşinile de ţesut cu proiectil dotate cu mecanism de formare a 
rostului tip ratieră folosesc varianta de schimbător de culori la care comanda 
este dată de cartela ratierei, iar maşinile de ţesut înzestrate cu mecanism de 
formare a rostului acționat de la came folosesc varianta de schimbător de culori 
comandat de la o cartelă proprie. 

În fig.8.12 se prezintă vederea de ansamblu a mecanismului schimbător 
de culori de pe maşina de ţesut cu proiectil tip STB, ce are cartela de comandă 
proprie. De la arborele principal al maşinii de ţesut se transmite mişcarea de 
rotație la discul 1 sub raportul de 1 : 4. Pe partea frontală a discului 1 sunt 


instalate patru bolturi 2, dispuse la 90° reciproc, prin intermediul cărora se 
produce acționarea intermitenta a crucii de Malta 3. Prin roțile dinţate Z), Z şi 
roata de lant Z3 se impune mişcarea intermitentă a ecliselor 5 ce alcătuiesc 
cartela de comandă. 

La fiecare ciclul de tesere acționează câte un bolt 2 asupra crucii de 


Malta 3, care-i produce rotirea cu 90°, avand drept efect deplasarea cartelei cu 
un pas egal cu lungimea unei eclisei. 

Profilul ecliselor este urmărit continuu de rola 6 iar variatiile de grosime 
ale acestora determină rotiri proporţionale ale axului 7 ce se transmit prin roțile 
dinţate Z4, Zs la suportul 8 al prezentatorilor firului de bătătură. Prin mişcarea 
de rotaţie a suportului 8, corelată cu dimensiunea eclisei care a dat comanda, la 
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fiecare ciclu de tesere se plasează în poziţia de transfer unul din prezentatorii a, 
b,csaud. 


Zi 


Za 


Fig.8.12.Schema schimbătorului de culori pe maşina de ţesut cu 
proiectil (cartelă cu eclise metalice) 


Organul 9 serveşte pentru deschiderea clemei prezentatorului 8 în 
vederea transmiterii capătului firului de bătătură proiectilului 11, iar organul 10 
efectuează deplasarea rectilinie a prezentatorului 8 pentru preluarea capătului 
firului de bătătură din marginea tesaturii şi retragerea acestuia în poziția de 
transfer. 


Cartela schimbătorului de culori se compune din eclise profilate 
(fig.8.13), asamblate prin intermediul unor bolturi ce se introduc în orificiile 


Fig.8.13.Tipuri de eclise 
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laterale. Eclisele se diferenţiază între ele prin înălțime şi prin profil. Pentru 
schimbătorul cu două culori sunt necesare trei eclise, dintre care două eclise de 
înălțimi diferite (a — a, b — b), şi o eclisă de trecere (a — b sau b — a). Pentru 
schimbătorul cu patru culori sunt necesare 10 eclise, dintre care 4 eclise de 
înălțimi diferite (a — a, b — b, c — c, d - d), şi şase eclise de trecere (a — b sau b — 
a; a — c sau c — a; a — d sau d — a; b — c sau c — b; b — d sau d — b; c — d sau d — 
c). Tipul ecliselor ce se asamblează în lanțul de cartele este impus de 
succesiunea firelor de bătătură de sortimente diferite din raportul de culoare. 
Pentru a spori siguranța în funcţionare a mecanismului se recomandă limitarea 
schimbărilor între pozițiile extreme, respectiv se impun restricții pentru 
utilizarea ecliselor a - d şi d - a. 

În condiţii obişnuite pe maşina de țesut cu proiectil se pot instala lanţuri 
de comandă ale schimbătorului de culori cu maximum 72 de eclise încât se pot 
realiza rapoarte de culoare în bătătură de până la 72 de fire. Ca urmare, în astfel 
de situaţii, numărul ecliselor Ne din lanţul cartelei de comandă este identic cu 
numărul firelor de bătătură din raportul de culoare R, ce trebuie obținut: 


N, =R, (8.7) 

La realizarea efectivă a cartelei de comandă a schimbătorului de culori 
de pe maşina de ţesut cu proiectil se au în vedere următoarele aspecte: 
montarea ecliselor în cartelă începe întotdeauna cu o eclisă combinată (de 
trecere); sensul de montare al ecliselor este în sens invers celui de rotire al 
cartelei pe maşină; fiecărei comenzi pentru depunerea unui de fir de bătătură îi 
corespunde distanța dintre centrele a două eclise succesive. 

În fig.8.14 se prezintă modul de întocmire a cartelei de comandă pentru 
realizarea unui raport de culoare R, = 2a + 2b + 2c + 2d + 2c + 2b = 12 fire. 
Conform relației (8.7) numărul ecliselor din cartelă este egal cu numărul firelor 
de bătătură din raportul de culoare, respectiv 12. Succesiunea ecliselor şi tipul 
acestora se adoptă în corelație cu structura raportului de culoare impus. 
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Fig.8.14.Schema cartelei de comandă pentru R, = 12 fire 
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Pentru obținerea tesaturilor cu rapoarte de culoare în bătătură mai mari 
de 72 de fire pe maşinile de ţesut cu proiectil se foloseşte un set de accesorii 
speciale, numite repetoare ale căror forme sunt prezentate în fig.8.15. Totodată, 
repetoarele servesc pentru reducerea numărului de eclise în condiţiile unei 
manipulări mai uşoare a lanţului de cartele. 

Prin utilizarea repetoarelor, raportul de culoare maxim posibil în bătătură 
sporeşte după cum urmează: 

- la repetor de tip I până la 96 fire; 

- la repetor de tip II până la 144 fire; 

- la repetor de tip III până la 144 fire; 

- la repetor de tip IV până la 288 fire. 


HI 


IV 


Fig.8.15.Tipuri de repetoare 


În cazul folosirii repetoarelor este necesar ca numărul firelor de bătătură 
de diferite sortimente din raportul de culoare să fie multiplu de 2 pentru 
repetoare de tip I şi III, şi, respectiv, multiplu de 4 pentru repetoare de tip II şi 
IV. În anumite situații repetoarele de tip I , II permit obținerea şi a raportului de 
culoare cu număr par şi impar de fire de bătătură diferit colorate. 

Modul de funcționare al schimbătorului de culori dotat cu repetor se 
prezintă în fig.8.16. Pentru a introduce în lucru repetorul este necesară 
înlăturarea, în prealabil, de pe discul 1 (fig.8.12) a unui număr de bolturi 2, egal 
cu numărul orificiilor pe care le are repetorul (în situația prezentată în fig.8.16 
montarea repetorului de tip III a impus înlăturarea a două bolturi). Bolturile 3 şi 
4 menținute pe disc determină, în momentul acţiunii lor asupra crucii de Malta 


: ; 0. . . . 
7, rotirea acesteia cu 90 , iar la trecerea profilului repetorului 5 prin dreptul 
crucii, aceasta va staționa, ceea ce conduce la păstrarea în poziţie de comandă a 
aceleiaşi cartele, respectiv în rostul curent se va insera fir de bătătură de aceeaşi 
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culoare cu cel de la rostul anterior. În acest fel prin suspendarea unui bolt de pe 
discul 2 se obţinere menţinerea în poziţie de comandă a unei eclise pentru două 
cicluri de tesere succesive (cazul repetoarelor de tip I şi III). La folosirea 
repetoarelor de tip II şi IV se obţine comanda de la aceeaşi eclisă pentru trei şi 
respectiv patru cicluri de tesere succesive. 


Fig.8.16.Principiul de funcţionare al repetorului 


In cazul utilizării repetoarelor numărul ecliselor N. din lanţul cartelei de 
comandă a schimbătorului de culori se calculează cu relația: 


N, = RN Ne (8.8) 


în care: R, reprezintă raportul de culoare în bătătură; 
Noa - numărul grupelor de câte patru fire din raportul de culoare; 
Ne - numărul firelor de bătătură alimentate la un ciclu de lucru al repetorului. 

În continuare se prezintă modalităţile de întocmire a cartelelor pentru 
realizarea diferitelor tipuri de rapoarte de culoare în bătătură în cazul folosirii 
repetoarelor. La fiecare exemplu în parte se prezintă împărțirea firelor din 
raportul de culoare în grupe de câte patru fire, se evidențiază firele de bătătură 
care se alimentează datorită acțiunii repetorului şi apoi se arată succesiunea 
necesară a ecliselor. 

Exemplul 1. Întocmirea cartelei de comandă, în cazul utilizării 
repetorului de tip I, pentru obţinerea unui raport de culoare: 

R, = 4a+ 2b+ 2c+b+4d+c+2b+c+b+2a+b +3c = 24 fire. 

Se grupeaza firele din raportul de culoare in serii de cate patru (fig.8.17).. 
Folosirea repetorului de tip I impune comanda dubla a cartelei pentru ultimele 
două fire ale fiecărei grupe (acţiunea repetorului se produce pentru ultimul fir de 
bătătură al fiecărei grupă ce este marcat cu o linie oblică. 

Pentru realizarea acestui raport de culoare fără repetor numărul ecliselor 
din cartelă ar fi N. = R. = 24, iar la utilizarea repetorului de tip I numărul 
ecliselor este: Ne = Re — Nga x Nm = 24 - 6 x 1 = 18. Tipurile de cartele necesare 
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şi succesiunea acestora se prezintă în fig.8.17. Urmărind succesiunea firelor în 
raportul de culoare şi momentele în care intervine repetorul se constată 
alimentarea aceluiaşi tip de fir de bătătură pentru: cartela 1 (firele 23 - 24), 
cartela 4 (firele 3 - 4), cartela 7 (firele 7 - 8), cartela 10 (firele 11 - 12), cartela 
13 (firele 15 - 16) şi cartela 16 (firele 19 - 20). 


R.=aaag+tbbcg+bddd+dcbø+cbag+bccg 
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Fig.8.17.Schema cartelei de comandă pentru un raport de 
culoare cu fire pare şi impare folosind repetor de tip I 


Exemplul 2. Întocmirea cartelelor de comandă pentru obţinerea unui 
raport de culoare R. = 6a + 8b + 6c + 8d + 4c = 32 fire, în cazul utilizării 
repetoarelor de tipurile I şi III. 

Etapele de lucru succesive în cazul utilizării repetorului de tip I şi 
structura cartelei de comandă se prezintă în fig.8.18. În fiecare grupă de câte 
patru fire este marcat cu o linie oblică ultimul fir de bătătură care este comandat 
prin menţinerea staționară a eclisei pentru două cicluri de tesere succesive 


Re=aaad+aabý+bbbý+bbcť+cccg+dddd+dddd+cceg 
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Fig.8.18.Schema de realizare a cartelei pentru un raport de culoare cu fire pare 
in cazul folosirii repetorului de tip I 
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datorită intervenției repetorului. Numărul ecliselor din cartelă este Ne = Re — Noa 
x Na = 32 — 8 x1 = 24. Repetorul acționează la cartela 1 (firele 31 - 32), cartela 
4 (firele 3 - 4), cartela 7 (firele 7 - 8), cartela 10 (firele 11 - 12), cartela 13 
(firele 15 - 16), cartela 16 (firele (19 - 20), cartela 19 (firele 23 - 24) şi cartela 
22 (firele 27 - 28). 

Obţinerea aceluiaşi raport de culoare cu un repetor de tip III presupune 
intervenția acestuia de două ori în cadrul fiecărei grupe de câte patru fire, 
respectiv la al doilea şi al patrulea fir. În acest caz numărul ecliselor necesar 
este Ne = Re - Nga X Np = 32 - 8 x 2 = 16. Structura cartelei schimbătorului cu 
precizarea ecliselor ce efectuează comenzi duble, pentru două fire de bătătură 
consecutive de acelaşi fel, se prezintă în fig.8.19. Se observă că repetorul de tip 
III asigură menținerea în poziţie de comandă a fiecărei eclise pe durata a două 
cicluri de tesere succesive. 


R. =agagtaAbhtbbbprbbegtegeztrddddtdddgt orez 
1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 13-14 
31-32 | 
30-29 28-27 26-25 24-23 22-21 20-19 17-18 
Ce ee 


Fig.8.19.Schema de realizare a cartelei pentru un raport d culoare cu fire pare in 
cazul folosirii repetorului de tip III 


Exemplul 3. Întocmirea cartelelor de comandă pentru obținerea unui 
raport de culoare R. = 8a + 12b + 4c + 4d + 4c = 32 fire în cazul folosirii 
repetoarelor de tipurile II şi IV. 

Elementele specifice de pregătire a cartelei în cazul utilizării repetorului 
de tip II se prezintă în fig.8.20. La fiecare grupă de câte patru fire sunt marcate 
al treilea, şi, respectiv, al patrulea fir, pentru care nu sunt necesare eclise de 
comandă datorită acţiunii repetorului. Numărul ecliselor necesare este Ne = Re — 
Na Xx N= 32-8x 2 = 16. Practic, din cele 16 eclise, 8 comandă inserarea a 


Ro=aaddtaadsatbbbS+bbb‘+bbASK t+ cceet+ddddt+ccg¢é 
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Fig.8.20.Schema de realizare a cartelei in cazul folosirii repetorului de tip II 
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trei fire de bătătură succesive, iar celelalte 8 comandă inserarea unui singur fir 
de bătătură. 

Modul de alcătuire a cartelei de comandă în cazul utilizării unui repetor 
de tip IV pentru obţinerea aceluiaşi raport de culoare se prezintă în fig.8.21. La 
fiecare grupă de patru fire sunt marcate al doilea, al treilea şi al patrulea fir care 
se inserează ca urmare a acţiunii repetorului. Numărul ecliselor necesare este Ne 
= Re — Nga x No = 32 - 8 x 3 = 8. Ca urmare, fiecare eclisă din cele opt ale 
cartelei asigură comanda pentru alimentarea aceluiaşi tip de fir de bătătură la 
patru cicluri de tesere succesive. 


Re =a 444 + a Ada + bWBP + bBDb + BB + cdi + dddd+c hide 
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Fig.8.21.Schema de realizare a cartelei în cazul folosirii repetorului de tip IV 


Maşinile de țesut cu proiectil, la care formarea rostului se obține cu 
mecanisme tip ratieră, sunt dotate, de obicei, cu schimbători de culori comandati 
de la cartela ratierei. Construcția unui astfel de schimbător de culori (fig.8.22) 


Fig.8.22. Schema schimbătorului de culori pe maşina de țesut 
cu proiectil — comandă de la cartela ratierei 
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este similară cu cea a mecanismului comandat de la eclise cu deosebirea că 
sistemul de acţionare intermitentă prin cruce de Malta este înlocuit cu un sistem 
de acţionare prin pârghii. 

Comenzile de la cartela ratierei sunt transmise prin tijele 11, 12, pârghiile 
21, 22 şi tirantii 31, 32, parghia 4, tija 5 şi parghia 6 la axul 7. Din aceasta zonă 
constructia schimbatorului este similara cu cea a schimbatorului comandat de la 
eclise (vezi fig.8.12). Unghiul de oscilatie al axului 7 şi, implicit, unghiul de 
oscilație al suportului 8 al prezentatorilor, sunt influențate de poziția pârghiei 4, 
la care cele două braţe au lungimile k şi, respectiv, 2k. Plasarea pârghiei 4 in 
poziție coborâtă determină introducerea în funcțiune a prezentatorului a. 
Actionarea pârghiei 4 încât braţul scurt este coborât şi braţul lung este ridicat 
impune punerea în funcțiune a prezentatorului b. Actionarea pârghiei 4 încât 
braţul lung este coborât şi braţul scurt este ridicat conduce la poziţionarea pe 
linia de lansare a prezentatorului c. Dispunerea pârghiei 4 în poziție ridicată 
determină introducerea în funcțiune a prezentatorului d. 


8.2.1.2.Schimbătorul de culori pe maşina de ţesut cu graifăre 


Acest schimbător este montat în partea stângă a maşinii de ţesut şi oferă 
posibilitatea obţinerii rapoartelor de culoare cu 4 până la 16 fire de bătătură din 
sortimente diferite. Succesiunea firelor în raportul de culoare poate fi realizată 
atât cu inserări pare cât şi cu inserări impare, fapt ce permite o diversificare 
accentuată a tesaturilor. 

În fig.8.23 se prezintă schema schimbătorului de culori din dotarea 
maşinii de țesut cu graifăre Nuovo Pignone, comandat de la o cartelă proprie din 
folie de material plastic. În construcţia mecanismului se includ: sistemul de 
acţionare a prezentatorilor 14, sistemul de comandă cu prisma 2 şi cartela 1, şi 
sistemul de transmitere a comenzilor constituit din pârghii şi tije. 

În funcţie de poziţia prezentatorului 14, ridicat sau coborât, firul de 
bătătură, ce are capătul prins în clema 15, poate fi plasat în afara zonei de 
acțiune a graifaruluil6 (fig.8.23.b) sau poate fi situat la nivelul graifarului şi 
antrenat de acesta pentru a fi inserat (fig.8.23.c). Poziţia clemei 15 trebuie astfel 
reglată încât la poziţia coborâtă a prezentatorului 14 firul să se situeze pe traseul 
de mişcare al graifărului 16. 

Schimbătorul de culori are cartelă de comandă 2, proprie, instalată pe 
cilindrul 1, cu citire pozitivă. La prezența unei perforatii pe cartelă acul 3 
coboară, pârghia 4 se roteşte şi se cuplează cu profilul tijei 10. 

Acţiunea camei Cz produce deplasarea pe verticală a tijei 10 şi rotirea 
pârghiei 11 concomitent cu mişcarea de coborâre a prezentatorului 14. 

Prin intermediul camei Cı, pârghiei 7 şi tijei 5, se impune ridicarea 
ciclică a acelor 3 de pe cartela 1, pentru a realiza rotirea prismei 2 în vederea 
schimbării rândului de poziții de comandă. 
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Fig.8.23.Schema schimbătorului de culori pe maşina de ţesut cu graifăre 


Cartela 1, confecționată din folie de material plastic, este prevăzută în 
zonele marginale cu orificii de fixare şi antrenare de către prisma 2 (fig.8.23.d). 
Pe zona centrală a cartelei sunt dispuse şirurile de poziţii de comandă, câte un 
şir pentru fiecare prezentator. Pe fiecare rând orizontal se poate aplica o singură 
perforatie, fapt ce impune intrarea în lucru la fiecare ciclu de tesere a unui 
singur prezentator. 


8.2.2.Schimbători de culori electronici 


Perfectionarile aduse maşinilor de ţesut actuale au impus adaptări 
corespunzătoare ale tuturor mecanismelor şi sistemelor instalate pe acestea, 
inclusiv a schimbătorului de culori. Aceste perfectionari vizează, pe de o parte, 
pe de altă parte, îndeplinirea cu precizie a funcţiei de schimbare a culorilor la un 
regim de turatii ridicat. Fiecare firmă constructoare de maşini de ţesut rezolvă 
aceste cerințe folosind soluţii proprii, ce sunt adaptate corespunzător 
particularitatilor tehnologiilor de tesere. În toate cazurile sistemele de selectare 
şi schimbare a culorilor/sortimentelor firelor de bătătură au construcție 
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modulară, includ elemente electronice şi sunt coordonate cu ajutorul unității 
centrale a maşinii de ţesut. 

Pe maşinile de ţesut cu graifăre şi proiectil s-au adoptat soluţii la care 
prezentatorii firelor de bătătură sunt actionati cu motoare electrice pas cu pas, ce 
pot produce mişcări rapide şi precise. În principiu, motorul pas cu pas 
transformă impulsurile digitale în mişcări de rotație a rotorului său. Actionarea 
rotorului se efectuează cu mişcări unghiulare discrete, succesive, de mărimi 
egale, care reprezintă paşii motorului. Turatia rotorului motorului pas cu pas 
este reglabilă în limite largi prin modificarea frecvenței impulsurilor de intrare. 
În general, motoarele pas cu pas funcţionează pentru frecvenţe situate între 1000 
şi 20000 impulsuri/secundă, cu paşi unghiulari cuprinşi între 0,3% şi 180°. În 
cazul unui motor cu pasul unghiular de 3,6% sunt necesare 100 de impulsuri 
pentru efectuarea unei rotații complete a rotorului acestuia, iar un semnal de 
intrare cu frecvența de 1200 impulsuri/secundă determină o turație a rotorului 
de 720 rotatii/minut. 

Dintre caracteristicile de exploatare ale motorului pas cu pas, ce sunt 
favorabile îndeplinirii cerinţelor de funcționare ale schimbatorului de culori, se 
menționează următoarele: posibilitatea de a intra în sincronism fata de 
impulsurile de comandă chiar din stare de repaus, funcționare fără alunecări, 
frânarea se efectucază fără ieşirea din sincronism, univocitatea transformării 
impulsurilor digitale în deplasări unghiulare. Ca urmare, motorul pas cu pas 
asigură precizia necesară de plasare a prezentatorilor de fir de bătătură în 
poziţiile de lucru şi de repaus, atât în perioadele de funcţionare staţionară (de 
regim) cât şi în perioadele de tranziţie (pornire sau oprire), fără pierdere de paşi. 

În fig.8.24.a se prezintă vederea de ansamblu a schimbătorului de culori 
electronic pe o maşină de ţesut cu graifăre, ce poate realiza alimentarea a opt 
sortimente distincte de fire de bătătură. Prezentatorii firelor de bătătură, P)...Ps, 
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Fig.8.24.Schimbătorul de culori electronic 
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dispuşi în formă de evantai, efectuează mişcări de coborâre şi ridicare pentru 
poziționarea adecvată a firelor de bătătură, Fy)...Fh2, pe traseul de lucru al 
graifărului. Direcţia de deplasare a prezentatorilor, pentru menținerea poziției 
corecte de prezentare a firelor de bătătură, este asigurată de ghidajul 2, instalat 
pe batiul maşinii de ţesut. Prezentatorii sunt plasați în marginea stângă a 
tesaturii după controlorul piezoelectric 1, care comandă oprirea maşinii de ţesut 
la ruperea unuia din firele de bătătură. Capetele firelor de bătătură sunt prinse şi 
reținute la o clemă instalată pe marginea stângă a maşinii. Poziţia şi mişcarea 
controlată a firelor de bătătură în zona prezentatorilor, atât în stare de repaus cât 
şi în timpul acţiunii acestora, este asigurată prin tensionarea adecvată a firelor 
datorită acțiunilor sincronizate ale sistemelor de frânare şi de compensare. 

Comenzile pentru introducerea în lucru a unuia dintre prezentatorii 
firelor de bătătură se transmit de la unitatea centrală fie unor electromagneti (în 
acest caz acţionarea prezentatorilor se obține cu elemente mecanice) fie direct 
la motoarele pas cu pas (în acest caz acţionarea prezentatorilor este realizată de 
motoarele pas cu pas). 

Schema de ansamblu a schimbătorului de culori acționat prin motoare 
pas cu pas şi modalitățile de funcționare specifice ale acestuia sunt prezentate în 
fig.8.25. Tija fiecărui prezentator P, acționat de un motor pas cu pas 1, este 
trecută printr-un canal de ghidare al suportului 2 (fig.8.25.a). Numărul 
prezentatorilor activi este corelat cu numărul formatelor de pe care se face 
alimentarea firelor de bătătură de acelaşi tip sau de de sortimente/culori diferite. 


Fig.8.25.Elemente specifice schimbătorului de culori electronic acţionat cu 
motoare pas cu pas 


Pentru a asigura continuitatea alimentării firelor de bătătură şi corecta dispunere 
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a acestora în poziţiile de preluare de către graifăr este importantă reglarea cursei 
de lucru a fiecărui prezentator în parte. În acest sens, în poziţia inferioară 
(coborâtă), toate prezentatoarele trebuie să pozitioneze firele de bătătură astfel 
încât să poată fi preluate corespunzător de către graifarul ce efectuează 
inserarea. La fiecare ciclu de tesere este coborât un singur prezentator. În cazul 
când se lucrează cu doi prezentatori activi, P|, P2, ce sunt actionati de motoarele 
pas cu pas 1; şi 12, fazele de lucru specifice se prezintă în fig.8.25.b,c. 

Instalarea schimbătorilor de culori pe maşinile de ţesut cu jet de apă şi jet 
de aer au impus o serie de adaptări constructive şi funcționale care vizează, pe 
de o parte modalităţile de alimentare a firelor de bătătură de diferite tipuri şi pe 
de altă parte modalitățile de prezentare a acestora în zona de propulsare în rost. 
Pentru maşinile de ţesut cu jet de apă este folosită varianta schimbătorului de 
culori cu pompă dublă acționată de la aceeaşi cama (vezi cap. 5, pag. 144, 
fig.5.117). Pentru maşinile de ţesut cu jet de aer particularitatile alimentării 
firelor de batatura de diferite tipuri sunt evidenţiate în fig.8.26. Firele 
desfăşurate de pe tamburii predebitorilor 1 sunt trecute prin tuburile de 
conducere 2 şi apoi sunt alimentate la injectoarele (duzele) de propulsare 4 


a) 


b) 


Fig.8.26.Particularitatile alimentării firelor de bătătură pe masini de ţesut cu jet de 
aer dotate cu schimbători de culori 
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instalate în corpul 3. Fiecare injector (duză) are în prelungire câte un tub 5 cu 
ajutorul căruia firul de bătătură este dirijat în marginea stângă a tesaturii în 
poziția necesară pentru inserare. Poziţia optimă a tuburilor 5 este reglată 
corespunzător cu ajutorul suprotului 6. Totodată, fiecare injector (duză) are 
circuitul propriu de alimentare a jetului de aer. Comenzile pentru activarea 
jeturilor de aer sunt transmise de la unitatea centrală a maşinii de ţesut în 
conformitate cu raportul de culoare programat sau succesiunea impusă inserării 
firelor de bătătură. Aceste comenzi determină deschiderea şi respectiv 
închiderea controlată a ventilelor electromagnetice 7. 

În fig.8.27 sunt prezentate elemente specifice ale schimbătorului 
electronic cu 2, 4, 6 şi 8 culori instalat pe maşina de ţesut cu jet de aer Omni 
plus 800 realizată de forma Picanol (Belgia). Sunt evidenţiate modalităţile de 
numerotare a injectoarelor (duzelor) şi a ventilelor electromagnetice, precum şi 
numerotarea, respectiv, dispunerea tuburilor de conducere a firelor de bătătură 
în zona de inserare. 


e) f) 


Fig.8.27. Elemente specifice schimbatorilor cu 2, 4, 6 şi 8 culori pe maşina de 
tesut cu jet de aer Omni plus 800 (Picanol) 
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Capitolul 9 


Alimentarea automată a firului de bătătură 


Sporirea performanţelor maşinilor de ţesut mecanice (războaielor 
mecanice) din punct de vedere cantitativ şi calitativ a fost posibilă prin 
automatizarea alimentării cu fir de bătătură. În acest fel s-a făcut trecerea de la 
maşina de țesut mecanică, cu o construcție simplă, la maşina de țesut automata, 
care prezintă o construcție complexă. 

Un prim efect al automatizării alimentării cu fir de bătătură a fost 
creşterea efectivă a productivității maşinii de țesut clasică datorită reducerii 
timpilor de staţionare şi, respectiv, de aşteptare ai acesteia pentru schimbarea 
canetei goale cu alta plină. Ca urmare, se reduce gradul de ocupare al tesatoarei 
pentru deservirea unei masini de țesut şi se creează premisele pentru extinderea 
zonei de deservire. Totodată, extinderea zonei de deservire determină creşterea 
productivităţii muncii pe tesator concomitent cu reducerea cheltuielilor cu 
manopera. Prin dotarea maşinii de ţesut cu sistem de alimentare automata cu fir 
de bătătură s-a obţinut creşterea randamentului de la 0.7 — 0.8 până la 0.95 — 
0.98 şi extinderea zonei de deservire de la 2—4 maşini la 12—24 masini/tesator. 

Un al doilea efect al introducerii alimentării automate cu fir de bătătură 
are în vedere ridicarea nivelului calitativ al tesaturilor produse. Acest efect se 
produce deoarece prin alimentarea automată cu fir de bătătură se creează 
condiții de funcționare continuă a maşinii de ţesut pentru perioade îndelungate, 
fără opriri şi fără intervenţii subiective ale tesatorului pentru rezolvarea 
aspectelor tehnologice. Este recunoscut faptul că la maşina de ţesut orice oprire 
şi manipulare reprezintă potenţiale cauze de producere a defectelor în țesătură. 

Pentru ca alimentarea automată cu fir de bătătură să producă efectele 
scontate din punct de vedere cantitativ şi calitativ trebuie îndeplinite simultan 
următoarele cerinţe: 

- pregătirea corespunzătoare a formatelor cu fire de urzeală şi bătătură 

pentru evitarea opririlor nejustificate; 

- starea tehnică a maşinilor să fie foarte bună, cu reglaje şi sincronizări 

adecvate ale mecanismelor; 

- nivel de calificare superior al personalului de deservire şi întreţinere a 

maşinilor de ţesut (ţesătoare, maistru, firăreasă, lăcătuş, echipa de 

reparaţii planificate). 

Particularitatile funcționale specifice tehnologiilor de tesere folosite în 
practica industrială determină modalitățile concrete de alimentare automată cu 
fir de bătătură. Aceste modalităţi vizează în majoritatea cazurilor schimbarea 
automată a formatului de bătătură golit cu un altul plin fără oprirea maşinii şi 
fără intervenția muncitorului. 
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9.1.Alimentarea automată pe maşina de ţesut clasică 


Alimentarea automată cu fir de bătătură pe maşina de ţesut clasică este 
realizată cu sisteme mecanice care produc fie înlocuirea canetei golite din 
suveică cu alta plină fie schimbarea suveicii cu caneta golită cu o altă suveică ce 
are canetă plină. Cel mai adesea se foloseşte procedeul cu schimbarea automată 
a canetei golită cu alta plină şi menținerea suveicii în funcțiune. 

După forma magaziei în care se dispun canetele pline în vederea 
schimbării şi după posibilităţile tehnologice pe care le oferă se disting: 

- sisteme automate cu magazii circulare pentru alimentarea unui singur 

sortiment de fir de bătătură (automate pentru o culoare); 

- sisteme automate cu magazii verticale pentru alimentarea firelor de 

bătătură diferit colorate (automate cu două sau patru culori); 

- sisteme automate cu alimentarea canetelor de o singură culoare din 

ladite de mare capacitate. 

Alimentarea automată prin schimbarea suveicii are o serie de 
particularități. Pe de o parte are avantajul menajării firului de bătătură deoarece 
organele ce produc schimbarea propriu-zisă nu intră în contact cu firul şi 
montarea canetei se face direct pe fusul suveicii. Pe de altă parte se remarcă şi o 
serie de dezavantaje care vizează creşterea numărului de suveici pentru fiecare 
maşină, sporirea manoperei pentru introducerea canetelor în suveici urmată de 
depunerea suveicilor încărcate în magazia automatului, ce are capacitate 
limitată la 8 — 12 suveici. 

Fiecare sistem de alimentare cu fir de bătătură reprezintă un sistem 
automat cu funcționare în circuit închis care, din punct de vedere constructiv, se 
constituie din elementul de comandă, magazia pentru canete pline, mecanismul 
de schimbare propriu-zisă şi elemente auxiliare. 


9.1.1.Elementul de comandă 


Lansarea comenzii pentru schimbarea automată a canetei se poate realiza 
de la mecanismul de control al firului de bătătură (furculita laterală), de la 
palpator sau combinat. 

Comanda de la furculița laterală, folosită pe maşini automate din 
sectorul bumbacului, presupune schimbarea canetei în cazul ruperii firului de 
bătătură fără terminarea integrală a înfăşurării de pe canetă. În acest scop în 
structura furculitei sunt introduse elemente constructive suplimentare care la 
absenţa firului de bătătură din rost lansează comanda de schimbare a canetei 
fără oprirea maşinii. Dacă schimbarea canetei este reuşită şi se inserează fir de 
bătătură în rost se permite funcționarea în continuare a maşinii de țesut. Daca 
din anumite motive prima comandă de schimbare nu este reuşită, se lansează a 
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doua comandă, iar în cazul eşuării acesteia se transmite comanda de oprire a 
maşinii pentru lipsa firului de bătătură din rost. 

Cel mai frecvent lansarea comenzii de schimbare a canetei se obţine cu 
ajutorul palpatorului, care se instalează pe aceeaşi parte sau pe partea opusă 
mecanismului de schimbare propriu-zisă. Structura canetei folosită la 
alimentarea automată presupune prezenţa a trei înfăşurări: de vârf, de bază şi de 
rezervă. Palpatorul din construcția automatului are rolul de verificare a 
existenței firului pe caneta din suveica de serviciu şi lansarea comenzii de 
schimbare la terminarea înfăşurării de bază de pe canetă. 

Controlul firului de pe canetă se face periodic când suveica este 
staționară în caseta din partea furculitei şi vătala se deplasează către poziţia de 
îndesare. Din momentul transmiterii comenzii de schimbare şi până la realizarea 
efectivă a acesteia suveică trebuie să efectueze încă 1-3 inserări succesive. 

De aceea se impune ca lungimea firului din înfăşurarea de rezervă a 
canetei să satisfacă acestei cerințe şi să fie corelată cu particularitatile maşinii de 
ţesut conform relației: 


ERE =bg Ni (m) (9.1) 


în care: Lye, reprezintă lungimea firului din înfăşurarea de rezervă a canetei, (m); 

Lsp — lățimea în spată a maşinii de ţesut, (m); 

N. — numărul de inserări succesive la care firul de bătătură este asigurat 
din lungimea de rezervă. Acest număr este dependent de poziția palpatorului în 
raport cu mecanismul de schimbare şi de particularitatile articolului prelucrat 
(cu fire colorate sau cu fire uni). 

În fig.9.1 se prezintă principalele tipuri de palpatori folosiţi pentru 
comanda schimbării canetei pe maşinile de ţesut automate. Indiferent de tipul 
lui palpatorul trebuie să asigure menajarea firelor de pe canetă, precizie şi 
fidelitate la transmiterea comenzii de schimbare. 

Palpatorul mecanic (fig.9.1.a,b), utilizat pe maşini de ţesut fire tip 
bumbac, lucrează pe baza variației coeficientului de frecare dintre palpatorul 5 
şi caneta 3. Palpatorul 5 are zona frontală zimtata şi este montat elastic cu 
ajutorul arcului 7 în caseta 4, fixată pe batiu. La oscilatia vatalei 1 către poziția 
extremă din fata Per palpatorul 5 pătrunde prin deschiderile din peretele anterior 
al casetei şi din peretele din fata al suveicii 2. Prezența înfăşurării pe caneta 3 
determină deplasarea rectilinie a palpatorului 5 în interiorul casetei 4 (fig.9.1.a). 
La absenţa înfăşurării se produce contactul direct al palpatorului 5 cu suportul 
canetei 3, fapt ce determina oscilatia laterală a palpatorului şi transmiterea 
comenzii de schimbare prin tija 6. Datorită contactului repetat al palpatorului cu 
înfăşurarea de pe canetă în aceeaşi zonă se poate produce degradarea locală a 
firelor. 
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Palpatorul electric 4 (fig.9.1.c), utilizat îndeosebi pe maşini de ţesut fire 
tip mătase, are în partea din fata acele de palpare 5 şi 6, montate elastic şi legate 
la un circuit de joasă tensiune. La baza canetei 2 este instalată placuta metalică 
3. Controlul prezenţei înfăşurării pe caneta 2 se face periodic (din două în două 
cicluri de tesere) în timp ce suveica | este staționară în casetă şi vătala oscilează 
către poziția extremă din fata Pe. Pentru efectuarea controlului acele 
palpatorului pătrund prin peretele casetei şi prin peretele suveicii. Comanda de 
schimbare se poate transmite numai când, prin consumarea înfăşurării de bază 
de pe caneta 2, acele 5, 6 sunt simultan în contact cu placuta 3 şi închid circuitul 
electric al unui electromagnet de activare mecanismului de schimbare. 
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Fig.9.1.Palpatori de comandă a schimbării canetei 


Palpatorul optic (fig.9.1.d) realizează controlul prezenței înfăşurării pe 
caneta 3 fără contact direct cu firele. Ca urmare se obține protejarea şi 
menajarea firului de bătătură evitându-se scămoşarea şi degradarea locală ce 
apare datorită acțiunii elementului de palpare. Controlul efectiv se obține cu 
ajutorul unui flux luminos emis de sursa 5, concentrat de lentila 6, ce este dirijat 
către suprafața canetei 3. Ca particularitate constructivă la baza canetei 3 este 
montată o bandă reflectorizantă 4. 

Prezența înfăşurării pe canetă determină fie absorbția integrală a fluxului 
luminos fie absorbția parțială a acestuia urmată de reflexie difuză. Prin 
consumarea înfăşurării de bază de pe canetă se eliberează placuta 3 şi fluxul 
luminos este reflectat concentrat către fotocelula 7 care activează mecanismul 
de schimbare automată a canetei. 
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9.1.2.Magazia pentru canete 


Alimentarea automată cu fir de bătătură presupune menţinerea canetelor 
pline în aşteptare, în poziții determinate, pentru a putea fi preluate şi introduse 
în suveică. De aceea în construcția sistemului pentru schimbare automată se 
include magazia pentru canete, care poate fi de formă circulară şi sub formă de 
ladite la automatele pentru o culoare sau sub formă de canale verticale la 
automatele pentru două/patru culori. În anumite situaţii lădiţele de mare 
capacitate sunt folosite şi pe maşini cu automate pentru mai multe culori. 

Magazia circulară, specifică automatului Northrop, este constituită din 
discurile paralele Dı, D2 montate pe axul 1, fixat pe batiul maşinii (fig.9.2.a). Pe 
părțile interioare ale discurilor sunt instalate clemele pentru reținerea canetelor 
pline 3. Cele două discuri şi canetele dispuse între ele, formează împreună cu 
roata dintata Z,, discul D3 şi butonul 2 un ansamblu ce se poate roti pe axul 1. 
Roata dintata Z; serveşte pentru rotirea controlată a magaziei după fiecare 
schimbare cu un pas corespunzător distanței dintre două cleme succesive. În 
acest fel se aduce o canetă plină sub ciocănelul 4 şi se pregăteşte o nouă 
schimbare. Prin intermediul discului D3 se dirijează capetele firelor de la 
canetele pline 3 către butonul de reţinere 2 încât se asigură condiţiile de 
desfăşurare a firului de pe caneta din suveică la prima inserare după schimbare 
(fig.9.2.a,c). Pe discurile Dı şi D2, care constituie magazia sunt instalate 28 de 
seturi de cleme pentru canete iar capacitatea maximă de încărcare a magaziei 
este de 24 canete deoarece în partea de jos se rezervă spaţiul de funcționare 
pentru ciocănelul 4. 


Fig.9.2.Magazia de formă circulară şi mecanismul de schimbare a canetelor 


Alimentarea canetelor din magazii verticale este folosită pe maşini de 
țesut dotate cu schimbător de culori. În fig.9.3.a se prezintă magazia de canete 
pentru automatul cu două culori iar în fig.9.3.b magazia de canete pentru 
automatul cu patru culori. În toate cazurile se stabileşte o corelaţie strictă între 
funcționarea automatului de schimbare a canetei şi funcționarea schimbătorului 
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de culori. Numai în acest fel se poate realiza înlocuirea canetei golite cu alta 
plină care să aibă aceleaşi caracteristici structurale. 

Magazia automatului pentru două culori are canetele pline dispuse în 
canalele verticale Cı şi C2 (fig.9.3.a). Totodată, magazia este în legătură cu 
sistemul de comandă al automatului încât, în funcție de suveica la care s-a 
detectat terminarea firului de bătătură, prin tija 3 se produce oscilatia magaziei 
şi plasarea sub ciocănelul 4 a canetei pline ce are fir de bătătură identic cu cel de 
la caneta golită. Poziţia corectă a magaziei şi stabilitatea acesteia în timpul 
schimbării sunt asigurate cu ajutorul şuruburilor de reglaj 2; şi 22 ce se sprijină 
pe reazemul 1. Deplasarea canetelor în canalele magaziei se face periodic sub 
acțiunea propriei greutăţi. În partea de jos a fiecărui canal sunt instalate cleme 
speciale care permit trecerea canetei sub acţiunea ciocănelului 4 şi apoi revin în 
poziția de reţinere a canetei următoare . 

Magazia automatului pentru patru culori are canetele pline dispuse în 
canalele verticale C1, Co, C3, C4 în strictă concordanţă cu distribuţia firelor de 
bătătură diferit colorate în suveicile de serviciu ale maşinii de ţesut. Magazia cu 
cele patru canale este fixată pe batiu iar canetele ce urmează a fi schimbate sunt 
eliberate de clapetele 1 şi dirijate cu ajutorul plăcilor 2, 3 sub ciocănelul 4. 
Odată cu lansarea comenzii de schimbare a canetei goale se transmite şi 
comanda la una din clapetele 1 pentru a se elibera caneta plină corespunzătoare 
suveicii la care s-a detectat terminarea firului de bătătură. 


Cok 
ION 


Q 


V/ 


SA 


DOs 


CII 


<7 


DQ 


YN NA 

2DOOC 

MINI 
A 


+20 


p 


CACALGOLSAL 


lı 


DE 


Fig.9.3.Magazii verticale si mecanisme de schimbare a canetelor 


Capacitatea redusă a magaziilor circulară şi verticale necesită un consum 
semnificativ de manoperă pentru încărcarea lor. Ca urmare la folosirea firelor de 
bătătură de finețe medie sau mică numărul persoanelor ce asigură încărcarea 
magaziilor este comparabil cu numărul tesatoarelor ce deservesc maşinile de 
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țesut. De aceea s-a trecut la alimentarea canetelor din magazie tip ladita de mare 
capacitate în care se depun 150 — 350 de canete, suficiente pentru funcționarea 
maşinii de ţesut timp de 8, 16 sau chiar 24 de ore. 

În toate cazurile laditele pline se instalează pe un suport special al 
maşinii de ţesut cu dispunere înclinată către fata pentru a favoriza avansarea 
succesivă a canetelor către zona de pregătire pentru schimbare. Cu modalități 
diverse canetele sunt preluate din ladite şi conduse sub ciocănelul percutor. 
Anterior schimbării se efectuează, mecanic sau pneumatic, operaţia de prindere 
şi reținere a capătului firului de bătătură de la vârful canetei. 

În fig.9.4 sunt prezentate variante de alimentare a canetelor din lădite. 
De obicei între ladita 1 şi zona de schimbare propriu-zisă este intercalat canalul 
de conducere 3, ce are capacitate de stocare diferită. Astfel la varianta 
prezentată în fig.9.4.a canalul de conducere permite dispunerea a 2 — 3 canete 
iar la varianta din fig.9.4.b în canalul de conducere se află 8 canete. Specific 
pentru varianta prezentată în fig.9.4.c este prezenţa canalului de conducere 3 în 
formă de S cu rol de magazie intermediară, ce are capacitatea de cca 20 de 
canete. Preluarea canetelor pline din lădița 1 şi depunerea lor în magazia 
intermediară 3 se obţine cu ajutorul tijei profilate 2 cu mişcări periodice de 
coborâre şi ridicare. 


Fig.9.4.Modalitati de alimentare a canetelor din ladite 
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9.1.3.Mecanismul de schimbare a canetei 


Acţiunea de schimbare efectivă se produce în timpul funcționării maşinii 
de ţesut după ce s-a efectuat inserarea şi suveica este staționară în caseta din 
partea automatului. Energia necesară schimbării este furnizată de vătala ce se 
află în mişcare către poziția extremă din fata. 

La toate tipurile de automate organul care produce înlocuirea canetei 
goale 9 din suveică cu alta plină din magazie este ciocanul percutor 4, montat pe 
braţul pârghiei 5 cu posibilitate de rotire în jurul axului O, (fig.9.2.b, 
fig.9.3.a,b). La al doilea brat al pârghiei 5 este articulat contratamponul 6. În 
condiţii de funcționare normală contratamponul 6 este menținut coborât sub 
direcția de acţiune a tamponului 7 de pe vătala 8. Odată cu lansarea comenzii de 
schimbare se produce rotirea contratamponului 6 şi poziţionarea acestuia pe 
direcţia de acțiune a tamponului 7. La un anumit moment al înaintării vatalei 8 
către poziţia extrema din faţă Per tamponul 7 întâlneşte contratamponul 6 şi 
impune mişcarea de coborâre bruscă a ciocanului percutor 4. Caneta plină din 
magazie, aflată sub ciocanul percutor, este presată peste caneta goală. din 
suveică. Ca urmare, caneta goală este expulzată din suveică prin partea de jos a 
acesteia şi caneta plină îi ia locul fiind reţinută în dispozitivul de prindere al 
suveicii. Imediat după schimbare ciocanul percutor 4 revine la poziția ridicată 
(de aşteptare) datorită acțiunii arcului de torsiune dispus pe axul Oj. 


9.1.4.Dispozitive şi mecanisme auxiliare 


Având în vedere complexitatea acțiunii de schimbare în construcția 
automatului se includ o serie de elemente auxiliare care asigură, pe de o parte, 
securitatea pieselor şi, pe de altă parte, condiţiile optime de continuare a teserii 
şi de realizare a calității tesaturilor. 

Odată cu transmiterea comenzii de schimbare a canetei este activată şi 
parghia prevenitorului care verifică poziţia suveicii în caseta. În cazul în care 
suveica a intrat corect în casetă prevenitorul trece prin fața vârfului suveicii şi 
permite întâlnirea contratamponului 6 cu tamponul 7 pentru efectuarea 
schimbării (fig.9.2.b, fig.9.3.a,b). În cazul poziţiei necorespunzătoare a suveicii 
în casetă prevenitorul este presat de suveică, contratamponul se menţine coborât 
şi se transmite comanda de oprire a maşinii de ţesut. În acest fel se previn 
eventualele schimbări defectuoase care pot determina prinderea incorectă a 
canetei în dispozitivul suveicii sau ruperi de piese. 

După schimbare, între marginea tesaturii şi magazia automatului, rămân 
două segmente de fir de bătătură: un segment de fir este de la caneta goală ce a 
fost expulzată din suveică şi al doilea segment de fir este de la caneta plină. 
Înainte de efectuarea schimbării firul de la caneta goală este tăiat şi reţinut de 
foarfecele captator pentru rezolvare următoarelor aspecte: se permite căderea 
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canetei expulzate, se extrage firul din conducătorul suveicii şi se evită 
producerea defectului de fir dublu prin antrenarea capătului de fir în rost. La 
prima inserare după schimbare între butonul magaziei şi marginea tesaturii 
rămâne şi segmentul de fir de la caneta plină din suveică. Ambele segmente de 
fire sunt tăiate cu ajutorul foarfecelui de tindechi după câteva cicluri de tesere 
ulterioare schimbării. 

În fig. 9.5.a se prezintă principiul de funcţionare al foarfecelui captator 
de fir. Pe placa glisantă 4, pe axul 12, sunt instalate lamele foarfecelui, respectiv 
lama mobilă 9 şi lama fixă 10. Pe batiul maşinii sunt instalate camele 7 şi 8 cu 
posibilitate de acţionare asupra profilurilor 9; şi 92 ale plăcii mobile în scopul 
închiderii sau deschiderii foarfecelui. 


a) b) 
Fig.9.5.Foarfecele captator de fir şi foarfecele de tindechi 


În timpul funcționării maşinii de ţesut foarfecele este în poziţie retrasă 
cu lamele 9 şi 10 închise. Odată cu înaintarea prevenitorului pentru verificarea 
poziţiei suveicii şi ridicarea contratamponului, prin pârghia 6 şi tija 5, se 
produce şi deplasarea foarfecelui către vătală. În cadrul acestei deplasări prin 
acțiunea camei 8 asupra profilului 9» se obține deschiderea foarfecelui. 
Totodată, foarfecele pătrunde prin deschiderea peretelui casetei în locaşul 
suveicii 1 încât firul de bătătură 2 se plasează între lamele deschise. Înainte ca 
vătala să atingă poziția extremă din fata se produce contactul şurubului limitator 
13, situat pe placa glisantă 4, cu profilul 3 de pe vătală. Ca urmare, deplasarea 
în sens invers a glisierei 4 determină acţiunea camei 7 asupra profilului 9, şi 
închiderea foarfecelui, care realizează simultan tăierea şi reținerea firului de la 
caneta expulzată din suveică. 

În fig.9.5.b se prezintă principiul de funcţionare al foarfecelui de 
tindechi. Acest mecanism este plasat pe corpul tindechiului din partea 
automatului şi este acționat de la o camă montată pe arborele secundar al 
maşinii de țesut. Foarfecele este constituit din lama fixă 1 şi lama mobilă 4 ce 
efectuează mişcări ciclice de ridicare şi coborâre. Pe măsură ce țesătura 
avansează firele F, şi F2, de la caneta plină şi respectiv de la caneta schimbată, 
intră în zona de acţiune a foarfecelui de tindechi fiind tăiate şi îndepărtate. 
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9.1.5.Sistemul Unifil 


Sistemul Unifil (fig.9.6) reprezintă o modalitate de alimentare automata 
cu fir de bătătură prin instalarea direct pe maşina de ţesut a unui aparat de 
canetare ce asigură necesarul de canete pline în concordanță cu cerinţele 
procesului. Alimentarea continuă a firului de bătătură de la acelaşi cap de 
canetare poate fi considerată ca o premisă favorabilă pentru uniformitatea 
tensiunii acestuia cu implicaţii pozitive asupra calității tesaturilor. 


iting, 
{7 
“gil 


Fig.9.6.Principiul de functionare al sistemului Unifil 


Etapele si operatiile specifice unui ciclu de functionare al sistemului 
Unifil sunt următoarele (fig.9.6): 

- realizarea canetelor pline cu ajutorul capului de canetare 2; canetele 
goale sunt preluate din magazia | iar firul de batatura este alimentat de pe 
bobinele B; si Bz, instalate pe un suport fixat de batiul maşinii; 

- alimentarea canetelor pline in magazia automatului 4 cu ajutorul unui 
dispozitiv 3 ce asigură şi preluarea capătului firului de către clemele cilindrului 
5; întrucât capacitatea de stocare a magaziei automatului este limitată la şase 
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canete, funcționarea capului de canetare este adaptată corespunzător pentru a 
menţine magazia plină; 

- schimbarea canetei goale cu alta plină, cu un sistem cu ciocan percutor 
6 ce foloseşte energia furnizată de mişcarea vătalei; detectarea terminării firului 
de pe canetă şi lansarea comenzii de schimbare este asigurată de un palpator 
mecanic, electric sau optic; 

- curățirea canetelor goale 8 de resturile de fire cu ajutorul periei 9 şi 
dispunerea acestora în jgheabul 12 sub acţiunea dispozitivului 11; 

- transportul canetelor goale cu banda 13 la partea superioară a maşinii şi 
depunerea lor în magazia 1. 

Principalele avantaje ale sistemului Unifil au în vedere reducerea 
manoperei pentru transportul şi manipularea canetelor în vederea pregătirii lor 
pentru tesere, reducerea numărului de canete necesare la o maşină la 14 
concomitent cu eliminarea operaţiei şi a utilajului de pregătire a firelor de 
bătătură din preparatie. Dintre dezavantajele sistemului Unifil se menţionează: 
creşterea complexităţii maşinii de țesut cu influenţe negative asupra indicilor de 
exploatare intensivă (defectarea maşinii de ţesut sau a capului de canetare 
impune staționarea lor simultană) şi sporirea atribuţiilor tesatoarei care trebuie 
să supravegheze şi dispozitivele de canetare de la maşinile din zona de 
deservire. Schema de ansamblu a sistemului Unifil este prezentată în anexa 3. 


9.1.6. Diagrama ciclică a automatului de schimbare a canetei 


Procesul de schimbare a canetei goale cu alta plină presupune 
îndeplinirea unor condiţii stricte cu privire momentele de acțiune şi pozițiile 
relative ale componentelor ce interacționează. În toate cazurile energia necesară 
schimbării este furnizată de mişcarea vătalei. O primă condiție pentru a putea 
efectua schimbarea este poziția staționară a suveicii în caseta din partea 
automatului. Având în vedere sursa de energie folosită la schimbare, poziția 
staționară a magaziei automatului pe batiul maşinii şi prezenţa suveicii ce are 
caneta goală în caseta de pe vătală rezultă că schimbarea efectivă poate avea loc 
numai în timp ce vătală se deplasează către poziția extremă din fata. 

Pe diagrama ciclică prezentată în fig.9.7 se disting următoarele momente 
şi faze ale procesului de schimbare: 

I — începutul acțiunii de coborâre a ciocanului percutor ca urmare a 
întâlnirii tamponului de pe vătală şi a contratamponului; 

I-II — cursa în gol a ciocanului percutor; 

II — contactul dintre ciocanul percutor şi caneta plină din magazie; 

II — III — deplasarea sincronă a ciocanului percutor şi a canetei pline; 

III — contactul dintre caneta plină şi caneta goală din suveică; 

III — IV — expulzarea canetei goale din suveică şi introducerea canetei 
pline datorită presiunii creată de ciocanul percutor; 
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IV — finalizarea schimbării când ciocanul percutor este în poziția 
maximă de jos şi vătala atinge poziția extremă din fata. 

Fazele procesului de schimbare se derulează în timpul rotirii arborelui 
principal cu cca 50°, ceea ce reprezintă o durată de 0,0416 s la o turație de 200 
rot/min. De aceea se consideră că procesul de schimbare a canetei are un 
pronunţat caracter de şoc, fapt ce impune limitarea turatiei maşinii şi adecvarea 
reglajelor pentru a asigura finalizarea cu succes a schimbărilor succesive. 


Fig.9.7.Diagrama ciclică a schimbătorului de canete 


Preluarea corectă a canetelor în suveica se obţine în cazul unei deplasări 
reduse a vătalei din momentul contactului canetei pline cu cea goală. Această 
cerință este influențată de particularitatile constructive ale mecanismului vatalei 
şi de reglajele efectuate la mecanismul de schimbare a canetei. Totodată, 
condițiile de schimbare sunt influențate şi de pozițiile reciproce ale traiectoriilor 
celor două canete în momentul întâlnirii lor (momentul III de pe ciclogramă). 
Constructiv se asigură intersectarea celor două traiectorii în poziție aproximativ 
perpendiculare încât se obține folosirea judicioasă a forței ciocanului percutor 
pentru expulzarea canetei goale şi introducerea corespunzătoare a canetei pline. 


9.2.Alimentarea automată pe maşinile de ţesut neconvenţionale 


Dezvoltarea si, respectiv, implementarea tehnologiilor de tesere 
neconvenţionale s-a realizat prin adoptarea unor sisteme de inserare diferite de 
cel folosit la tehnologia de tesere clasică şi prin perfectionari ale tuturor 
celorlalte mecanisme în scopul creşterii performanţelor. Eficienţa şi 
rentabilitatea exploatării maşinii de ţesut neconvenţională sunt realizate numai 
în cazul creării condiţiilor de funcționare continuă a acesteia pe durate de timp 
cât mai mari, fără întreruperi. Acestui deziderat se subordonează toate acțiunile 
ce vizează calitatea pregătirii formatelor cu fire de urzeală şi bătătură, starea 
tehnică a utilajelor (reglare şi întreţinere), gradul de calificare a personalului de 
deservire şi microclimatul din hala de producţie (temperatura, umiditatea). 
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La toate tehnologiile de tesere neconvenționale alimentarea firului de 
bătătură se face de pe bobine staționare, instalate pe suporţi speciali, cu 
dispunere unilaterală sau bilaterală. Ca urmare, durata de funcționare continuă a 
maşinii de ţesut neconvenţională este dependentă de lungimea firului de pe 
bobina de alimentare conform relaţiei: 


ro l __ 100M, 
fa = 
La Nap La * Na T 


(min) (9.2) 


eX 


în care: Ts, reprezintă durata de funcționare continuă a maşinii de ţesut 
considerând că în timpul alimentării de pe aceeaşi bobină nu se produc opriri; 

L, — lungimea firului depus pe bobina de alimentare, (m); 

Ls — lungimea firului de bătătură necesară pentru o inserare, (m); 

Nap — turatia arborelui principal, (rot/min); 

Mb — masa firului depus pe bobină, (g); 

Tiex — densitatea de lungime a firului de bătătură de pe bobină, (g/km). 

Analiza relației 9.2 evidențiază influenţa directă asupra duratei de 
funcționare continuă a lungimii Lp, respectiv masei Mp, a firului de pe bobina de 
alimentare, precum şi influenţele inverse ale densităţii de lungime a firului de 
bătătură prelucrat şi ale parametrilor tehnologici specifici maşinii de ţesut: 
lățimea în spată şi frecvenţa de lucru. De obicei masa firului pe bobinele de 
alimentare are valori de 2000 — 5000 g. În aceste condiţii pentru o maşină de 
ţesut neconvenţională cu lăţimea în spată de 2 m ce foloseşte un fir de bătătură 
cu densitatea de 20 tex şi are turatia arborelui principal de 500 rot/min, cu 
relația 9.2 se estimează că durata maximă a funcționării continue poate fi de 100 
minute cand masa firului pe bobină este 2000 g şi, respectiv, de 250 minute 
cand masa firului pe bobină este 5000 g. Ca urmare, pentru aceleaşi date tehnice 
ale maşinii de ţesut, se apreciază că durata de funcţionare continuă a acesteia 
este semnificativ dependentă de lungimea firului de pe bobina de alimentare, 
definită deopotrivă prin masa M, şi densitatea de lungime Trex- 

O modalitate de sporire a autonomiei de funcţionare continuă a maşinii 
de ţesut neconvenţională o reprezintă înserierea bobinelor de alimentare. În 
acest fel se asigură continuitatea alimentării firului de bătătură fără oprirea 
maşinii pentru schimbarea formatului golit cu altul plin. Soluţia pentru punerea 
în practică a acestei modalităţi presupune atribuirea unor spaţii suplimentare în 
rastel pentru instalarea bobinelor, încât la fiecare post de lucru se creează 
posibilitatea de alimentare de pe două bobine înseriate (fig.9.8). Succesiv, în 
timpul funcționării maşinii de ţesut, fiecare din cele două bobine este, fie, 
bobină de serviciu, fie, bobină în aşteptare. Conform reprezentării din fig.9.8 Bı 
este bobină de serviciu iar Bz este bobină în aşteptare. După terminarea firului 
de pe bobina B; se continuă alimentarea, fără oprirea maşinii, de pe bobina B2 
care devine bobină de serviciu. În locul bobinei terminată se instalează un 
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format plin care devine bobină în aşteptare. Continuitatea alimentării este 
condiționată de legarea capetelor de sfârşit şi început ale celor două bobine. De 
aceea la pregătirea bobinelor folosite pentru alimentarea firului de bătătură pe 
maşinile de ţesut neconvenţionale se acordă o atenţie deosebită pentru calitatea 
înfăşurării şi păstrarea capătului liber pe suprafața suportului. Totodată, 
continuitatea alimentării firului de bătătură F,, in special în momentul 
schimbării bobinei de serviciu, este influenţată de poziția formatului pe suportul 
S şi de condiţiile create pentru desfăşurarea axială. În acest sens păstrarea 
parametrilor pentru alimentarea firului de bătătură presupune dispunerea 
simetrică a celor două bobine în raport cu poziţia conducătorului C. Bobinele cu 
fire groase, folosite pe masini de ţesut covoare, sunt instalate pe suporţi direct 
pe pardoseală încât desfăşurarea axială până la primul conducător se face pe 
direcție verticală de jos în sus. 


Fig.9.8.Inseriere bobinelor pentru alimentarea continuă a firului de bătătură 


O alta modalitate de alimentare continuă a maşinilor de ţesut 
neconvenționale poate fi considerată şi desfăşurarea alternativă a firului de 
bătătură cu aceleaşi caracteristici de pe formate distincte. În acest fel se oferă 
simultan amestecarea firelor de bătătură, cu influenţe benefice asupra aspectului 
țesăturii, şi sporirea duratei de funcționare continuă corespunzătoare sumei 
lungimilor de pe toate formatele de alimentare. Această modalitate este 
perfecționată în cazul folosirii predebitorilor cu monitorizare independentă 
pentru alimentarea alternativă a firelor de acelaşi tip de pe 2 — 4 formate 
distincte. În timpul funcţionării maşinii la ruperea firului de pe o bobină 
predebitorul aferent acesteia este oprit automat şi semnalizat optic. Alimentarea 
maşinii de țesut se face fără întrerupere de pe celălalt format iar muncitoarea în 
cursul traseului de supraveghere are posibilitatea să lichideze ruperea şi să 
comande reintroducerea predebitorului în funcţiune pentru continuarea 
amestecării. Modul de lucru specific acestei modalități de alimentare a firului de 
bătătură este prezentat în fig.9.9. În acest caz se utilizează patru bobine cu fire 
de bătătură Bı, Bo, B3, B4 şi patru predebitori Pı, P2, P3, P4. Funcționarea 
predebitorilor este monitorizată şi coordonată continuu cu ajutorul unității UC. 
Sistemul prezentat poate fi folosit atât pentru realizarea de ţesături cu rapoarte 
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de culoare sau efecte de aspect pe direcţia bătăturii folosind 4, 3 sau 2 fire de 
bătătură distincte, cât şi pentru realizarea de ţesături uni cu alimentarea aceluiaşi 
tip de fir de bătătură de pe formate multiple. 


Fig.9.9.Schema alimentării continue a firului de bătătură 
cu predebitori multipli 

În prima situaţie se face alimentarea firelor de bătătură în succesiunea 
impusă de raportul de culoare. Când se folosesc patru culori distincte ale firelor 
de bătătură alimentarea acestora se produce alternativ de pe cele patru bobine 
sub monitorizarea continuă a unităţii de coordonare UC. La întreruperea 
alimentării unuia dintre firele de bătătură UC comandă oprirea procesului de 
tesere, fiind necesară intervenția muncitoarei pentru lichidarea ruperii şi 
repunerea mașinii în funcțiune. În acest caz continuitatea alimentării firelor de 
bătătură de diferite sortimente poate fi asigurată doar prin inserierea inserierea 
bobinelor. O variantă cu performanțe tehnologice superioare poate fi 
considerată situația realizării unui raport de culoare cu două fire de bătătură 
alimentate fiecare de pe două formate distincte. Această variantă are avantajul 
că permite, pe de o parte, amestecarea firelor de bătătură de acelaşi fel prin 
alimentarea alternativă de pe formate diferite, şi, pe de altă parte, continuitatea 
procesului de tesere la ruperea unui fir datorită intervenţiei unităţii de 
coordonare care impune alimentarea de pe celălalt format pâna se realizează 
lichidarea ruperii. În a doua situaţie (fire de bătătură de același tip alimentate de 
pe formate distincte) la ruperea succesivă a firelor de bătătură UC suspendă 
predebitorii aferenti acestora iar alimentarea maşinii de ţesut este asigurată de 
predebitorii în funcțiune. După intervenția muncitoarei pentru lichidarea ruperii 
se comandă repunerea predebitorului în funcțiune iar alimentarea firului de 
bătătură se obţine din nou, cu succesiunea impusă, de pe toate formatele. 
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O soluție interesantă de alimentare automată a bobinelor cu fire de 
bătătură pe maşinile de ţesut neconvenţionale este propusă şi brevetată de firma 
CRIPPA din Italia (fig.9.10). Soluţia vizează dispunerea bobinelor cu fir de 


Fig.9.10.Sistem de alimentare 
automata a bobinelor cu fir 
de batatura 


bătătură în aşteptare pe un cărucior lângă 
maşina de țesut. Toate bobinele sunt inseriate 
în sistem „cap-coadă” iar alimentarea curentă 
a maşinii de ţesut cu fir de bătătură se face 
întotdeauna de pe prima bobină (bobina de 
serviciu) de pe cărucior. La terminarea firului 
de pe bobina de serviciu se continuă 
alimentarea de pe următoarea bobină care 
este deplasată automat în poziţie de lucru. În 
acest mod se elimină stationarile nejustificate 
ale maşinii de ţesut la terminarea formatelor 
cu fir de bătătură şi manopera suplimentară 
pentru căutarea rostului şi, respectiv, trecerea 
capătului de fir prin conducători, predebitor, 
frână, compensator şi prezentator. Ca urmare, 
din punctul de vedere al alimentării firului de 
bătătură, cu toate formatele inseriate, se 
creează condiţii pentru funcționarea continuă 
a maşinii de ţesut pe durate îndelungate. Pe 
măsură ce bobinele de serviciu se consumă un 
dispozitiv de transport determină deplasarea 
automată a suportilor în partea din spate a 
căruciorului. Pe suportul golit se instalează o 
bobină plină al cărei capăt se inseriază cu 
bobina din fata. Instalarea şi menţinerea 
bobinelor în aşteptare pe cărucior determină 
„acomodarea” firelor cu atmosfera din hala 
de producţie, încât în momentul în care 
bobina intră în funcțiune firul desfăşurat de 
pe aceasta să aibă proprietăţile optime de 
prelucrare. Capacitatea căruciorului este de 
şase bobine, cu diametrul maxim al bobinei 


de 300 mm şi masa bobinei maxim 10 kg. Dispozitivul are o construcție 
compactă cu dimensiunile 190x70x55 cm, masa de 88 kg şi are o putere 
instalată de 0,15 Kw. Dezavantajul acestui sistem este că permite alimentarea 
unui singur sortiment de fir de bătătură, fără posibilitate de amestecare a firelor 
de bătătură sau de prelucrare a ţesăturilor cu raport de culoare in bătătură. 
Rezolvarea acestor aspecte este posibilă prin folosirea simultană a mai multor 
cărucioare încărcate cu sortimentele de fire necesare. 
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Capitolul 10 


Supravegherea funcţionării maşinii de ţesut 


Funcționarea continuă a maşinilor de ţesut, în condițiile desfăşurării 
normale a procesului de tesere, are o importanţă deosebită cu implicaţii directe 
asupra nivelului calitativ şi cantitativ al producţiei. Pentru îndeplinirea acestui 
deziderat maşinile de ţesut, clasice şi neconvenţionale, sunt înzestrate cu o serie 
de mecanisme auxiliare, care nu participă direct la obținerea tesaturii ci numai 
efectuează, periodic sau continuu, controlul unor parametri tehnologici, iar în 
cazul sesizării unor perturbări în funcţionare comandă oprirea. În acest fel se 
elimină posibilitatea producerii ţesăturilor cu defecte şi se reduc timpii 
neproductivi ai maşinii de țesut, prin evitarea unor stationari de durată, cauzate 
de ruperi masive ale firelor de urzeală sau defectarea unor mecanisme şi 
deteriorarea pieselor ale acestora. 

Categoria mecanismelor auxiliare care asigură supravegherea 
funcționării maşinilor de țesut prezintă o mare diversitate şi a cunoscut o 
evoluție spectaculoasă odată cu sporirea nivelului tehnic al maşinilor şi al 
regimului de viteze al acestora. În general, aceste mecanisme îndeplinesc 
următoarele funcții: 

- controlul firului de bătătură şi transmiterea comenzii de oprire a 
maşinii de țesut în cazul absenței acestuia din rost; 

- controlul firelor de urzeală şi transmiterea comenzii de oprire a maşinii 
de țesut la ruperea unuia sau mai multor fire; 

- asigură securitatea maşinilor prin oprirea acestora în cazul unor 
dereglări în funcționare care pot determina avarii in lant sau stationari de durată 
din cauza ruperilor în masă a firelor de urzeală sau ruperi de piese; 

- urmărirea valorilor limită ale unor parametri de lucru şi semnalizarea 
optică şi/sau oprirea maşinii în cazul nerespectării lor (desimea firelor de 
bătătură, tensiunea urzelii, timpul de inserare, turatia arborelui principal); 

- realizarea automată a unor operaţii în scopul uşurării activității 
tesatorului şi evitarea unor manevre subiective care ar determina defecte in 
țesătură (căutarea rostului, controlul poziției gurii tesaturii); 

- evidențierea, la cerere, a unor elemente statistice specifice procesului 
de tesere care permit informarea operativă despre nivelul producţiei, stationari 
pe cauze, lungimea urzelii pe sul, lungimea de țesătură realizată, randament etc. 

Dintre funcțiile prezentate ultimele două sunt întâlnite numai pe 
maşinile de ţesut electronice, care sunt dotate cu echipamente şi sisteme 
complexe, ce asigură, pe de o parte, culegerea continuă a datelor şi informațiilor 
cu senzori specializați şi, pe de alta parte, prelucrarea continuă a acestora cu 
programe adecvate şi întocmirea unor statistici adecvate. 
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10.1.Controlul firelor pe maşina de ţesut 


În condiţiile alimentării maşinilor de ţesut cu fire de bună calitate şi 
reglării corespunzătoare a mecanismelor, pentru realizarea calității tesaturilor 
este foarte importantă asigurarea controlului permanent al firelor de urzeală şi 
bătătură cu semnalarea operativă a deficienţelor în scopul lichidării la timp a 
ruperilor şi evitării defectelor de tesere. 

Performanţele actuale ale maşinilor de țesut au impus ca şi controlul 
firelor de urzeală şi bătătură să se efectueze cu mecanisme şi sisteme adaptate 
constructiv şi funcțional să intervină şi să producă oprirea maşinilor în timp util. 
De aceea, odată cu dezvoltarea şi creşterea nivelului tehnic al utilajelor, 
majoritatea controlorilor de fire includ în construcția lor elemente sau sisteme 
electronice ce oferă viteză mare de reacţie şi precizie, respectiv fiabilitate, la 
frecvențele ridicate de funcționare ale maşinilor neconvenţionale actuale. 


10.1.1.Controlul firului de bătătură 


Pentru controlul firului de bătătură pe maşina de ţesut se foloseşte un 
mecanism special numit controlor (veghetor) de bătătură. În practica industrială 
controlorul firului de bătătură este cunoscut şi sub denumirea de furculita. Acest 
mecanism comanda oprirea maşinii de țesut la absenţa firului de bătătură din 
rost (fie că s-a rupt, fie că s-a terminat de pe formatul de alimentare) sau în 
cazul unui nivel redus de tensionarea al acestuia. După principiul de funcţionare 
controlorii firului de bătătură se grupează în: controlori mecanici, controlori 
electromecanici şi controlori electronici. 

Pe majoritatea maşinilor de ţesut clasice şi pe o parte din maşinile de 
ţesut neconvenționale se folosesc controlori mecanici la care atât sesizarea 
prezenţei sau absenței firului de bătătură cât şi transmiterea comenzilor de 
oprire se face cu elemente şi sisteme mecanice. 

La controlorii electromecanici, utilizaţi cu precădere pe masini de țesut 
neconvenţionale, sesizarea firului de bătătură este realizată prin elemente 
mecanice iar transmiterea comenzii de oprire se obține prin sisteme electrice. 

Maşinile de ţesut neconvenţionale moderne sunt înzestrate cu sisteme de 
control electronice care supraveghează firul de bătătură cu senzori şi traductori 
specializaţi ce oferă precizie şi timp de răspuns adaptate condiţiilor de tesere la 
viteze mari. 

În cadrul ciclului de tesere controlul firului de bătătură se poate realiza 
în timpul fazei de inserare, cu posibilitatea de supraveghere continuă a firului 
depus în rost, sau după finalizarea inserării, cu posibilitatea de verificare a unui 
segment din lungimea de fir depus în rost. Controlul parțial al firului de 
bătătură, după inserare, se obține cu sisteme mecanice iar controlul continuu, pe 
toată durata fazei de inserare, se obţine cu sisteme electronice. 
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10.1.1.1.Controlul firului de bătătură pe maşina de ţesut clasică 


Controlul firului de bătătură pe maşinile de ţesut clasice se efectuează 
fie după finalizarea inserării, în părțile laterale ale rostului, fie, cu suprapunere 
parțială peste faza de inserare, în zona centrală a rostului. În primul caz se 
folosesc mecanisme numite controlori laterali sau furculite laterale, iar în al 
doilea caz se folosesc mecanisme denumite controlori centrali sau furculite 
centrale. În ambele cazuri controlul se face periodic şi la absenţa firului de 
bătătură din rost furculita trebuie să comande oprirea maşinii de țesut înainte ca 
spata să atingă poziția extremă din față. Ca urmare, pentru a se efectua 
operaţiile tehnologice care să permită continuarea ţeserii (căutarea capătului 
liber al firului de bătătură, lichidarea ruperii, poziționarea gurii tesaturii) este 
necesară rotirea în sens invers a arborelui principal pentru a aduce vătala la 
poziția din spate. Această manevră este realizată de tesator, manual sau cu 
ajutorul inversorului. 


10.1.1.1.1.Furculita laterală 


Furculita laterală, utilizată de obicei pe maşini de ţesut fire tip bumbac, 
efectuează controlul firului de bătătură înafara rostului când suveica este în 
caseta din partea furculitei. Schema bloc a furculitei laterale dispusă în partea 
stângă a maşinii şi diagrama ciclică de funcționare a acesteia sunt prezentate în 
fig.10.1. Zona haşurată indică poziția şi durata controlul firului de bătătură în 
cadrul unui ciclu de funcţionare ce se întinde pe două cicluri de tesere 
succesive. În timpul funcţionării maşinii de ţesut spre elementul de comandă 4 
se transmit două semnale distincte: un semnal 2, cu o periodicitate bine 


1 ciclu de tesere 1 ciclu de tesere 


1 ciclu de funcționare al furculitei laterale 


Fig.10.1.Principiul de funcţionare şi diagrama ciclică pentru furculita laterală 
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determinată, furnizat de sursa de acţionare a mecanismului de control, şi al 
doilea semnal transmis periodic de elementul de palpare 3 (fig.10.1.a). 

Prezenţa firului de bătătură în zona de control a elementului 3 determină 
transmiterea disjunctivă a celor două semnale şi continuarea funcționării maşinii 
de ţesut. La sosirea suveicii | în caseta din partea stângă fără a se depune fir de 
bătătură în rost semnalul transmis de elementul de palpare 3 se suprapune cu 
semnalul 2 la nivelul elementului 4 care comandă oprirea maşinii. 

Poziția laterală a furculitei impune controlul firului de bătătură după 
două cicluri de tesere succesive (fig.10.1.b) şi reducerea preciziei de 
funcționare, încât, în momentul opririi O, din rost pot lipsi 1, 2 sau chiar 3 fire 
de bătătură. Deoarece maşinile de ţesut fire tip bumbac sunt înzestrate cu 
regulatoare pozitive de țesătură, rezultă că pentru reluarea funcţionării în 
condiţii normale (fără a produce defecte de rărituri sau fire lipsă) este necesară 
derularea tesaturii cu o cantitate corespunzătoare firelor lipsă. Pentru a evita 
acțiunea subiectivă a tesatorului în efectuarea acestei derulări (care conduce in 
cele mai multe cazuri la defecte de desituri sau rărituri), furculița comandă 
simultan cu oprirea maşinii de ţesut şi deplasarea în sens invers a gurii tesaturii, 
cu o mărime stabilită în prealabil în funcție de caracteristicile articolului 
prelucrat, prin reglarea cursei clichetului extensibil al regulatorului de țesătură. 

Schema furculitei laterale cu elementele constructive şi pozițiile 
reciproce ale acestora sunt prezentate în fig.10.2. Elementul de control, 
(furculita) este constituit din corpul 6 la care se ataşează în partea din fata 
antenele de control 7 şi în partea din spate cârligul 8 (fig.10.2.a). Corpul 
furculitei, articulat în O, pe tija 9, are o dezechilibrare poziţională cu cca 30° 
datorată masei mai mari a segmentului ce include cârligul 8 (fig.10.2.c). Pe 
patul vătalei 1, între spata 3 şi peretele casetei 5, este instalat grătarul 3 fata de 
care furculita efectuează controlul firului de bătătură (fig.10.2.b). Totodată, pe 
patul vătalei, în fata gratarului, este practicat canalul 2 ce reprezintă zona de 
lucru a antenelor furculitei. Pe pârghia 11 este montată piesa profilată 10, 
numită ciocănelul furculitei, ce are o mişcare ciclică impusă de profilul camei 
14 de pe arborele secundar 15. Dezechilibrarea pozitionala a corpului furculitei 
determină tendinţa permanentă de dispunere a cârligului 8 în zona de acţiune a 
ciocanelului 10. 

Controlul efectiv al firului de bătătură se face dupa două cicluri de tesere 
consecutive în timp ce vătala este în mişcare către poziția extremă din fata şi 
suveica este staționară în caseta din partea furculitei. 

În condiţiile inserării normale firul de bătătură dintre marginea tesaturii 
şi casetă se interpune între antenele 7 şi barele grătarului 3. Rezistenţa creată de 
firul de bătătură şi implicit tensiunea acestuia determina oscilatia corpului 
furculiței şi ridicarea carligului 8 din calea de acțiune a ciocănelului 10 
(fig.10.2.a,d). Ca urmare, maşina de ţesut continuă să funcționeze deoarece nu 
se transmite comandă de oprire. 
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La absenţa firului de bătătură din rost, în timpul oscilatia vătalei către 
poziția extremă din fata antenele 7 pătrund printre barele grătarului 3 şi datorită 
dezechilibrării pozitionale cârligul 8 se plasează în zona de lucru a ciocănelului 
10. Urmează tragerea corpului furculitei împreună cu tija 9 de către ciocănel şi 
transmiterea comenzii de oprire prin elementele 16, 17. 


Fig.10.2.Schema furculitei laterale 


Având în vedere perioada de control a firului de bătătură, după 
finalizarea inserării, şi precizia de funcționare a frânei arborelui principal, 
poziția de oprire efectivă a maşinii se obține după ce vătala a trecut de poziția 
extremă din fata şi chiar după ce s-a efectuat lansarea următoare. Simultan prin 
pârghia 18 este transmisă comanda la clichetul extensibil al regulatorului de 
țesătură pentru deplasarea automata a gurii țesăturii. Reluarea funcționării este 
posibilă după lichidarea ruperii firului de bătătură şi decuplarea cârligului 8 de 
profilul ciocănelului 10. Arcul 19 serveşte pentru revenirea şi păstrarea poziției 
de lucru a furculitei iar arcul 12 menţine contactul cinematic dintre rola 13 şi 
cama 14. 

O importanță deosebită pentru buna funcționare şi asigurarea preciziei 
de lucru a furculitei o are, pe de o parte, dezechilibrarea pozitionala a tijei 6 prin 
ataşarea unei mase suplimentare pe segmentul cârligului 8 şi, pe de altă parte, 
reglarea cursei şi perioadei de mişcare a ciocănelului 10 prin poziţia camei 14 
pe arborele secundar 15. 


10.1.1.1.2.Furculita centrală 


Furculita centrală este folosită pe maşini de ţesut fire tip lână sau fire tip 
mătase. Fiind instalată pe zona de mijloc a rostului furculita centrală efectuează 
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controlul fiecărui fir de bătătură indiferent de sensul în care se deplasează 
suveica. Precizia de lucru este considerată mai bună decât a furculitei laterale 
deoarece, deoarece la oprirea maşinii de ţesut prin comandă de la furculita 
centrală, din rost poate să lipsească cel mult un fir de bătătură iar poziția de 
oprire este înainte ca spata să efectueze îndesarea. 

Schema bloc şi diagrama ciclică specifice furculitei centrale se prezintă 
în fig.10.3. Conform schemei bloc (fig.10.3.a) către organul de comandă 4 se 
transmit periodic semnale distincte de la elementul de palpare 2 şi de la sursa de 
acţionare a mecanismului 3. 


a) <TD 


| | | 
—m — — 
I t 


1 ciclu de tesere 1 ciclu de tesere 


2 cicluri de functionare ale furculitei centrale 


Fig.10.3.Principiul de funcţionare şi diagrama ciclică pentru furculita centrală 


Prezenţa firului de bătătură în zona de control întârzie producerea 
semnalului de la elementul de palpare iar semnalul sursei de acţionare se 
derulează integral fără a transmite comandă de oprire.. În schimb, absenţa 
firului de bătătură din rost determină producerea simultană a semnalelor de la 
elementul de palpare şi de la mecanismul de acţionare încât prin asocierea 
acestora la nivelul organului 4 se întrunesc condițiile pentru transmiterea 
comenzii de oprire a maşinii de țesut. 

Pe diagrama ciclică din fig.10.3.b se evidențiază posibilitatea de control 
a firului de bătătură în a doua jumătate a ciclului de tesere cu o anumită 
suprapunere peste faza de inserare. Ca urmare este posibilă sesizarea lipsei 
firului de bătătură înainte de terminarea inserării şi transmiterea comenzii de 
oprire O în timp util pentru ca staționarea maşinii să se producă înainte de 
îndesare. 

Mecanismele de control a firului de bătătură cu furculité centrală sunt 
realizate în variante multiple. La toate variantele furculita efectuează controlul 
firului de bătătură B fata de un canal 2 practicat în patul vătalei 1 cu parcurgerea 
a două faze: ridicarea, în timpul oscilatiei vătalei către poziţia extremă din spate 
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pentru a permite inserarea, şi coborârea, în timpul oscilatiei vătalei către poziția 
extremă din fata pentru verificarea prezenţei firului de bătătură (fig.10.4). 
Diferentierile între variante vizează modalităţile de acţionare ale furculitei şi de 
transmitere a comenzii de oprire. În toate cazurile furculita 4 este instalată pe un 
suport 3, fixat pe grinda vătalei 1, şi are posibilitatea de oscilare în jurul axei O3. 
Mişcările furculitei 4 determină mişcări impuse pentru tija 5, cu tamponul 7, ce 
are posibilitate de oscilație în jurul axei O2, purtată pe vătală. Pe batiul maşinii, 
în faţa tamponului 7, este montată maneta 9 pe suportul profilat 8. 


Fig.10.4.Modalitatile de control şi comandă a opririi specifice furculitei centrale 


Prezenţa firului de bătătură B în rost determină reținerea lamelelor 
furculitei 4 la nivelul patului vătalei şi orientarea tamponului 7 încât trece pe 
sub profilul suportului 8 (fig.10.4.a). În absenţa firului de bătătură furculita 
efectuează o cursă mai amplă, lamelele se plasează în canalul 2, tamponul 7 are 
poziție ridicată şi acţionează asupra manetei 9 producând oprirea maşinii de 
tesut (fig.10.4.b). 

În fig.10.5 se prezintă schema furculitei centrale din dotarea unei masini 
automate pentru țesături din fire tip mătase. Dintre componentele furculitei sunt 
fixate la batiul maşinii tija 10 în culisa 11 şi maneta 17 cu piesa de tamponare 
16. Celelalte componente sunt ataşate pe vătală şi sunt în mişcare împreună cu 
aceasta. Paralel cu grinda vătalei 1 este instalat tubul 3 şi axul 4, numit axul 
furculitei. Pe acesta sunt instalate: suportul lamelelor 5, brațul 6 placuta 7. 

Mişcările de ridicare şi coborâre ale furculitei 5 sunt corelate cu 
mişcarea vătalei. La mişcarea vătalei către poziţia extremă din spate, prin tijele 
10 şi 9, se impune rotirea axului 4 şi ridicarea furculitei 5 pentru a permite 
trecerea suveicii 8 cu firul de bătătură B. 

În timpul mişcării vătalei către poziţia extrema din faţă, forța arcului 14 
produce, prin tija 12 şi braţul 6, rotirea axului 4 şi deplasarea lamelele furculitei 
5 către canalul 2. Existenţa firului de bătătură cu tensionare adecvată opreşte 
furculita din mişcare la nivelul patului vătalei şi determină trecerea tijei 15 pe 
sub piesa de tamponare 16. Ulterior, continuarea mişcării vătalei permite 
eliberarea firului de bătătură pentru a fi îndesat de către spată iar lamelele 
furculiței coboară în canalul 2. Absența firului de bătătură din rost creează 
condițiile unei mişcări complete a lamelelor de control şi intrarea acestora în 
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canalul 2. Concomitent, datorită forței arcului de întindere 14, se produce 
oscilatia piesei 13 în jurul axei Ol şi poziționarea tijei 15 pe direcția piesei 16. 
La un anumit moment al înaintării vătalei către fata se produce acţiunea tijei 15 
asupra piesei 16 şi transmiterea comenzii de oprire a maşinii. 


Fig.10.5.Schema furculitei centrale 


10.1.1.2.Controlul firului de batatura pe masina de tesut neconventionala 


Pe maşinile de ţesut neconvenţionale controlul firului de bătătură se 
efectuează prin dispozitive sau prin sisteme dispuse lateral, pe o margine sau pe 
ambele margini ale tesaturii. Spre deosebire de maşinile de ţesut clasice, 
sistemele de supraveghere laterale de pe maşinile de ţesut neconvenționale 
asigură controlul continuu sau într-o anumită perioadă a ciclului de tesere a 
fiecărui fir de bătătură şi provoacă oprirea în poziția care permite lichidarea 
ruperii fără alte manevre suplimentare. Sistemele de control al firului de 
bătătură de pe maşinile de ţesut neconvenţionale funcționează pe principiu 
mecanic, electromecanic, piezoelectric sau optic. 


10.1.1.2.1.Sisteme de control mecanice 


Pe unele maşini de ţesut neconvenţionale sunt instalaţi controlori 
mecanici la care sesizarea prezenţei firului de bătătură şi transmiterea comenzii 
de oprire la absenţa firului se obțin cu elemente mecanice. 

Pe maşina de ţesut cu proiectil controlul firului de bătătură se realizează 
la fiecare ciclu de tesere atât în partea stângă, la caseta de lansare, cât şi în 
partea dreaptă, la caseta de recepţie. Mecanismul din partea stângă efectuează 
controlul în perioada inserării firului de bătătură iar mecanismul din partea 
dreaptă efectuează controlul după terminarea inserării. 
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Construcția şi modul de funcționare pentru mecanismul de control a 
firului de bătătură de la caseta de lansare (din partea stângă) a maşinii de ţesut 
cu proiectil tip STB se prezintă în fig.10.6. În interiorul unei carcase, pe axul 
O,, sunt montate lamela furculitei 4 şi sectorul 3 cu trei profiluri: superior, 
mijlociu şi inferior. În faţa sectorului 3, pe axa O, este situat sectorul 2 prevăzut 
cu un profil superior şi unul inferior. Sectorul 2 efectuează mişcare de oscilație 
ciclică, primită prin tija 1 de la un set de came conjugate. Sub acţiunea arcului 7 
lamela furculitei 4 are tendinţa de a ocupa poziţia avansată către centratorul 5. 


5 
Fig.10.6.Schemele furculitelor laterale pe maşina de ţesut cu proiectil tip STB 


Înainte de lansarea proiectilului, prin oscilatia orară a sectorului 2 şi 
acțiunea profilului inferior al acestuia asupra profilului mijlociu de la sectorul 3, 
se provoacă rotirea axului O; şi retragerea lamelei furculitei 4 pentru plasarea 
acesteia în afara traseului de inserare (fig.10.6.a). După lansare, prin tija 1 se 
impune rotirea sectorului, fapt ce permite rotirea sectorului 3 sub acţiunea forței 
arcului de torsiune 7 încât lamela 4 avansează spre centratorul 5 în vederea 
efectuării controlului firului de bătătură. Existenţa firului B va determina 
încetarea mişcării lamelei şi a sectorului 3, iar finalizarea oscilatiei sectorului 2 
va avea ca rezultat trecerea profilului său superior pe sub profilul superior al 
sectorului 3 (fig.10.6.b). La absenţa firului de bătătură din rost, lamela de 
control 4 şi sectorul 3 efectuează o mişcare de oscilație mai amplă încât prin 
tamponarea profilurilor superioare de la cele două sectoare se provoacă oprirea 
maşinii (fig.10.6.c). În aceste condiţii profilul inferior al sectorului 3 se sprijină 
pe suprafața interioară a carcasei furculitei încât se asigură stabilitatea in 
momentul tamponării, sectorul 2 îşi încetează mişcarea şi transmite comanda de 
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oprire prin elemente mecanice. Specific pentru maşina de țesut cu proiectil este 
oprirea acesteia în poziția ce permite lichidarea ruperii şi, respectiv, 
continuitatea alimentării cu fir de bătătură fără manevre suplimentare. 
Lichidarea ruperii şi reluarea funcționării maşinii de ţesut presupune 
acțiunea tesatorului asupra manetei M pentru deblocarea sistemului de control, 
căutarea ultimului rost cu fir şi introducerea capătului firului de bătătură prin 
conducătorii prevăzuţi pe traseul de alimentate de la bobină până la prezentator. 
Un control eficient şi evitarea opririlor de la furculita fără ruperea firului 
se obţine în cazul reglării lamelei 4 pe axul O, încât în poziţie avansată lamela 


să treacă la o distanţă de (1-2) mm fata de centratorul 5 (fig.10.6.d). 

Al doilea mecanism de control al firului de bătătură instalat pe maşina 
de ţesut cu proiectil tip STB, situat la caseta de recepție, are construcția similară 
celui de la caseta de lansare cu deosebirea că lamela 11, montată pe axul O4 
împreună cu sectorul 10, realizează controlul firului față de grătarul 12, dispus 
în plan orizontal (fig.10.6.e). În general, acest al doilea mecanism de control 
este util la maşinile de țesut cu lăţime în spată peste 330 cm, unde, datorită 
lungimii mari a traseului de inserare, este posibilă pierderea capătului firului de 
către proiectil şi agatarea lui printre firele de urzeală, iar furculita din partea 
stângă să nu sesizeze şi să nu transmită comanda de oprire. 


10.1.1.2.2.Sisteme de control electromecanice 


La acest tip de controlori sesizarea firului de bătătură este realizată prin 
elemente mecanice iar transmiterea comenzii de oprire se obține prin elemente 
electrice. Ca urmare, sporeşte viteza de răspuns şi se reduce numărul reperelor 
componente ale controlorului în condiţiile funcționării acestuia cu precizie şi 
siguranță la frecvenţe ridicate. 

Pe maşina de ţesut cu tije suflante este instalat un sistem ce efectuează 
controlul firului de bătătură prin palparea planului tesaturii în zona de formare 
cu ajutorul unei lamele cu buclă (fig.10.7). Ansamblul sistemului de control este 
staționar, fiind plasat pe marginea opusă celei din care se face alimentarea 
firului de bătătură. 


O, 


a) 


Fig.10.7.Dispozitiv de control cu furculita laterală şi comandă electrică de oprire 
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Datorită poziţiei controlorului, la fiecare ciclu de tesere după terminarea 
fazei de inserare, se verifică existenţa firului de bătătură şi depunerea acestuia 
pe toată lăţimea rostului. Lamela 1, montată pe axa Oj, este orientată cu bucla 
de control 1, către partea superioară a tesaturii ca urmare a acțiunii exercitată de 
arcul 3. Prezenţa firului de bătătură B în zona de formare a tesaturii determina 
menţinerea buclei 1, deasupra şi, implicit, continuitatea procesului de tesere 
(fig.10.7.a). Absența firului de bătătură din zona de control permite trecerea 
buclei 1, printre firele de urzeală concomitent cu oscilatia orară a lamelei 1, 
încât capătul posterior 12 acționează asupra contactorului 4 şi provoacă oprirea 
maşinii de ţesut (fig.10.7.b). 

Pe maşina de ţesut cu jet de apă se efectuează controlul firului de 
bătătură după inserare cu un sistem situat pe partea opusă duzei (fig.10.8). Pe 
profilul 11 al spetei 10 se sprijină braţul pârghiei 1, oscilantă în O. Pe al doilea 
braţ al acestei pârghii este articulată în O» tija 5, care constituie acul de control 
al firului de bătătură. Liber pe axa O, este montată pârghia cu braţele 3 şi 4, 
care, datorită acțiunii arcului 8, este menţinută sprijinită pe capul şurubului de 
reglaj 9. 


a) 


Fig.10.8.Schema controlorului firului de bătătură pe maşina de ţesut cu jet de apă 


La mişcarea vătalei spre poziţia extremă din spate, prin oscilatia orară a 
pârghiei 1 se produce ieşirea acului de control din câmpul tesaturii şi oscilatia 
tijei 5 în jurul axei O», datorită acţiunii arcului de întindere 6. Oscilatia vatalei 
către gura ţesăturii determină coborârea acului printre firele de urzeală. Daca 
este inserat firul de bătătură, odată cu deplasarea sa spre zona de îndesare, va 
provoca şi oscilatia tijei 5 (prin învingerea rezistenţei opusă de arcul 6) plasând 
capătul superior al acesteia în afara zonei de acţiune a profilului braţului 3. Ca 
urmare se permite funcţionarea în continuare a maşinii de ţesut (fig.10.8.a). La 
absenţa firului de bătătură din rost, în timpul înaintării spetei 11 către poziția 
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extrema din fata are loc şi oscilatia orară a tijei 5, fapt ce determină plasarea 
capătului superior al acesteia pe direcția profilului pârghiei 3. Prin energia 
furnizată de vătală este rotită orar parghia 3 iar brațul 4, acționând asupra 
contactorului 7, provoacă oprirea maşinii de ţesut (fig.10.8.b). Dispozitivul are 
sensibilitate şi precizie deosebite asigurând controlul eficient al firului de 
bătătură la turatii de regim de 500 - 800 rot/min şi oprirea promptă a maşinii 
atât în cazul absenței integrale a firului din rost cat şi în cazul depunerii parţiale 
a acestuia fără a acoperi toată lăţimea rostului. 

În dotarea maşinilor de ţesut cu graifăre se întâlnesc frecvent sisteme ce 
efectuează controlul firului de bătătură pe toată durata inserării. În principiu, 
astfel de sisteme, presupun existenţa unui element oscilant de control, plasat pe 
traseul de alimentare al firului (fig.10.9). Firul de bătătură 3, desfăşurat de pe 
bobina de alimentare sau de pe tamburul predebitorului, trece printre talerele 
frânei 4 şi apoi prin conducătorii de porțelan 2 instalați pe suportul 1. Tija 5 a 
controlorului oscilează în jurul axei O, şi prezintă în partea anterioară bucla de 
palpare 6 iar în partea posterioară un contactor C4. 


I 
Fig.10.9.Schema controlorului firului de batatura pe masina de tesut cu graifare 


Prezenţa firului de batatura în stare întinsă între conducătorii suportului 
1 impune oscilatia pârghiei 5 fata de axa O, şi menţinerea în poziţie coborâtă a 
buclei 6. La ruperea firului de bătătură sau slaba tensionare a acestuia, prin forța 
arcului 7, se provoacă oscilatia orară a pârghiei controlorului urmată de 
închiderea unui circuit electric prin contactoarele C1, C2 şi oprirea maşinii. 


10.1.1.2.3.Controlori electronici 


Sporirea continuă a vitezelor maşinilor de ţesut neconvenționale şi 
necesitatea exploatării eficiente a acestora a determinat perfecționării pe măsură 
ale sistemelor de supraveghere a firului de bătătură. Ca urmare, maşinile actuale 
sunt înzestrate cu sisteme de control electronice la care durata de supraveghere a 
firului de bătătură este reglabilă în funcţie de caracteristicile firelor şi articolelor 
prelucrate. Totodată, la aceste sisteme componentele care efectuează controlul 
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nu sunt în mişcare şi menajează firul în timpul teserii prin păstrarea nivelului 
redus a tensiunii acestuia. 

Sistemul de control electronic al firului de bătătură constă din unul sau 
mai multi traductori, o unitate centrală şi o barieră de lumina. Traductorii, 
instalați suport fixat pe batiul maşinii, monitorizează mişcarea firului şi o 
transformă în semnal electric. Unitatea centrală îndeplineşte o serie de funcții 
care vizează: prelucrarea şi compatibilizarea semnalelor furnizate de traductori 
şi bariera de lumină, identificarea situaţiilor cu ruperi de fir sau cu inserări duble 
şi transmiterea comenzilor de oprire, coordonarea componentelor în vederea 
repornirii maşinii şi reglarea sensibilităţii traductorilor. Bariera de lumină 
serveşte la sincronizarea acțiunilor unității centrale şi ale maşinii de țesut. 

Schema bloc a unui astfel de sistem se prezintă în fig.10.10. Traductorii 
1 funcționează în sistem digital, analogic sau optoelectronic. Mişcarea firului de 
bătătură din timpul inserării este transformată cu ajutorul elementului 
piezoelectric din corpul traductorului 1 în semnal electric ce se transmite la 
unitatea centrală 3. Prezenţa acestui semnal determină generarea unui flux 
luminos spre bariera de lumină 4. Continuitatea semnalului electric, şi respectiv 
a fluxului luminos, este verificată periodic prin intermediul plăcuței 5 montată 
pe arborele principal 6 al maşinii de ţesut 7. La trecerea plăcuței 5 prin fanta 
barierei de lumină 4 se va întrerupe fluxul luminos trimis către aceasta fără a 
exista posibilitatea opririi maşinii de ţesut. Absența parțială sau totală a 
semnalului de la traductor şi respectiv absenţa emisiei de flux luminos către 
bariera de lumină 4, cum se întâmplă la ruperea firului de bătătură, face ca în 
timpul trecerii plăcuței 5 prin fantă să se transmită de la unitatea centrală 3 
comanda de oprire a maşinii de ţesut 7. Sistemul este prevăzut cu posibilitatea 
transmiterii comenzii de oprire a maşinii şi în situația antrenării accidentale în 
rost a două sau mai multe fire de bătătură. 


Fig.10.10.Schema bloc a controlorului firului de bătătură electronic 


Vederea de ansamblu a controlorului piezoelectric de bătătură şi variante 
constructive ale acestuia sunt prezentate in fig.10.11. Fiecare fir de bătătură este 
trecut printr-un conducător în formă de inel în care este incorporat un cristal 
piezoelectric. Mişcarea firului în timpul inserării şi frecarea acestuia cu inelul 


269 


determină apariția sarcinilor electrice şi generarea unui curent slab care este 
transmis către zona de monitorizare. Prezenţa firului de bătătură în rost este 
verificată la sfârşitul fazei de inserare prin existența curentului generat de 
elementul piezoelectric. Aparatul, instalat pe batiul maşinii de ţesut cu ajutorul a 
două bolturi, poate fi livrat cu 1 până la 16 posturi de lucru distincte şi are 
următoarele particularități tehnice: diametrul ochiului inelului 7 mm, tensiunea 
de alimentare 12 sau 24 V, timp de răspuns 10 — 50 ms, sensibilitatea maximă 
se obţine la un unghi de cuprindere a firului pe inel de 10 — 15°. 


Fig.10.11.Schema de ansamblu şi variante ale controlorului piezoelectric 


Sistemul se poate instala şi pe maşini de ţesut cu schimbători de culori, 
caz în care numărul traductorilor activi este egal cu cel al firelor de bătătură 
alimentate alternativ. Precizia de funcţionare a posturilor de lucru poate fi 
ajustată în funcție de caracteristicile firelor de bătătură prelucrate, pentru fiecare 
post în parte sau pentru grupe de 2 - 4 posturi. 

În fig.10.12 sunt prezentate modalităţi de asociere în două grupe de câte 
2 şi, respectiv, 4 posturi pentru aparate cu 4 şi, respectiv, 8 posturi. Aceste 
modalități de asociere sunt utilizate în cazul prelucrării firelor de bătătură cu 
fineti sau structuri diferite pentru obținerea tesaturilor cu efecte de aspect pe 
suprafață. Se recomandă folosirea a cel putin două posturi de lucru pentru 
fiecare tip de bătătură prelucrat încât prin amestecarea firelor să se obțină 
aspectul corespunzător al dungilor transversale. 
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Fig.10.12.Modalitati de programare a controlorilor piezoelectrici 


Pe maşinile de ţesut cu jet de aer, la care inserarea se face prin confuzor 
constituit cu ajutorul dinţilor profilati ai spetei, supravegherea firului de bătătură 
este realizată cu sistem optic cu barieră de lumină în infraroşu. În acest caz 
elementele de control sunt instalate pe spată la marginea tesaturii din partea 
opusă celei de alimentare cu fir de bătătură. Sistemul este constituit din sursa de 
lumină 1, prismele 2, 3 şi fotocelula 4 (fig.10.13.a). Prin forma şi modul de 
dispunere a celor două prisme se obţine un flux luminos ce trece prin tunelul 
creat de dinţii profilati ai spetei 5 şi este orientat perpendicular pe direcţia de 
deplasare a firului de bătătură B. 


Fig.10.13.Sistem optic de control al firului de bătătură 


Inserarea corespunzătoare a firului de bătătură B şi trecerea capătului din 
față al acestuia prin bariera de lumină într-un interval de timp prestabilit asigură 
continuitatea funcţionării maşinii de ţesut. Absența firului de bătătură permite 
menţinerea integrală a fluxului luminos prin barieră încât reflectarea acestuia cu 
prisma 3 determină activarea fotocelulei 4 şi transmiterea comenzii de oprire. 
Pentru teserea în bune condiţii a firelor fine se folosesc două sisteme succesive, 
I şi II, dispuse pe capătul spetei profilate la o anumită distanță între ele 
(fig.10.13.b). 
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Comparativ cu mecanismele şi sistemele de control mecanice şi 
electromecanice, sistemele de control electronice favorizează reducerea 
tensiunii firului de bătătură prin atenuarea frecărilor pe traseul de alimentare, 
ceea ce contribuie la scăderea numărului de ruperi şi implicit la îmbunătăţirea 
calităţii tesaturilor şi a indicilor de exploatare intensivă a maşinilor de țesut. 


10.1.2.Controlul firelor de urzeală 


Controlul firelor de urzeală pe maşina de ţesut este realizat cu ajutorul 
unor mecanisme speciale denumite veghetori sau controlori de urzeală, care au 
rolul de a comanda oprirea maşinii în cazul ruperii unuia sau mai multor fire cât 
şi în cazul apariției unor fire de urzeală slab tensionate. După principiul de 
funcționare controlorii de urzeală pot fi: controlori mecanici sau controlori 
electrici. Din punctul de vedere al modalităţii de control al firelor de urzeală se 
disting: controlori cu lamele şi controlori fără lamele. 


10.1.2.1.Controlul firelor de urzeală cu lamele 


Controlorii de urzeală cu cea mai largă utilizare sunt cei cu lamele, care 
pot funcționa pe principiul mecanic, electric sau combinat. Lamelele folosite 
pentru controlul individul al firelor de urzeală au dimensiuni, forme şi mase 
diferite în funcție de fineţea firelor prelucrate. 

Profilul şi construcția lamelei sunt corelate cu tipul utilajelor auxiliare ce 
servesc la pregătirea urzelilor în preparatie precum şi cu tipul mecanismului de 
control de la maşina de ţesut. In toate cazurile în structura lamelei se disting în 
partea superioară o deschidere pentru instalarea pe mecanismul de control şi în 
partea de Jos deschiderea pentru trecerea firului de urzeală. 

În fig.10.14 sunt prezentate aspectul şi principalele elemente de 
caracterizare a lamelelor pentru controlori mecanici (fig.10.14.a) şi pentru 
controlori electrici (fig.10.14.b). La fiecare grupă în parte se deosebesc: lamele 
deschise (fig.10.14.a1,b.), ce se instalează manual sau cu maşini automate direct 
pe maşina de ţesut şi lamele închise (fig.10.14.a2,b2), ce se instalează la operaţia 
de năvădire cu ajutorul unor maşini automate. 

Lamelele se confecționează prin stantare din tablă de oțel şi au ca 
elemente principale de caracterizare lungimea L, lățimea 1, grosimea g şi masa 
M. Valorile uzuale ale acestor parametri sunt cuprinse între 125 şi 180 mm 
pentru lungimea L, între 7 si 12 mm pentru lăţimea 1, între 0.15 şi 1 mm pentru 
grosimea g şi între 0.8 — 15 grame pentru masa M. Caracteristicile tehnice ale 
lamelelor închise şi deschise produse de firma SCHMEING — GERMANIA sunt 
prezentate în anexa 4. 

Importanta pentru tehnica teserii este stabilirea corelatiilor între fineţea 
firelor prelucrate şi masa lamelei folosită pentru control şi între grosimea 
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lamelei şi desimea acestora pe rand. În acest sens în tabelul nr.10.1 sunt 
prezentate recomandările firmei SCHMEING — GERMANIA pentru alegerea 
masei lamelei în funcţie de densitatea de lungime (Titex, Taen) sau fineţea (Nm) 
firelor de urzeală prelucrate, iar în tabelul nr.10.2 sunt prezentate valorile 
recomandate pentru desimile maxime ale lamelelor pe rand/cm corelate cu 
grosimea lamelei adoptată. 


Fig.10.14.Tipuri de lamele şi elemente caracteristice ale acestora 


Tabelul nr.10.1.Alegerea masei lamelei în funcţie de fineţea firului 


TE 110—180 
181 — 250 
251 — 320 


321 - 400 
401 - 720 
721 - 1200 
1201- 1700 
1701 - 2200 


Tabelul nr.10.2.Corelarea grosimii şi desimii lamelelor 


Grosimea lamelei g (mm) 0.2 | 0.3 0.5 | 0.65 [0.8 | 1.0 | 
Nr. maxim lamele pe rând/cm 20 | 14 7| 4 
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Principiul de funcționare al controlorului de urzeală cu lamele este 
prezentat în fig.10.15.a. După ce au depăşit zona traversei de spate firele de 
urzeală U sunt trecute peste barele 3 ale suportului veghetorului fiind tensionate 
datorită acţiunilor sincronizate ale sistemelor de alimentare a urzelii şi tragere- 
înfăşurare a ţesăturii. Între barele 3, pe direcţie perpendiculară fata de firele de 
urzeală, sunt instalate vergelele 2 pe care se dispun lamelele de control. În 
funcție de particularitatile tesaturilor prelucrate (desimea firelor de urzeală şi 
legătură) lamelele de control se dispun pe 2 — 8 vergele. Fiecare lamelă 1, 
aşezată pe câte un fir de urzeală U, este menținută în poziție suspendată 
deasupra vergelei 2 de tensiunea proprie a firului de urzeală. Tensiunea redusă a 
firului de urzeală sau ruperea acestuia determină căderea lamelei de control pe 
vergeaua 2 şi transmiterea comenzii de oprire a maşinii de țesut. 


a) 


22 


d) 


c) 


Fig.10.15.Principiul de funcționare al controlorului de urzeală cu lamele 


Diferentierea controlorilor de urzeală se face în funcție de construcția 
vergelei, ce are atât rol funcțional cât şi rol de sprijinire a lamelelor. 

Controlorul mecanic foloseşte două vergele: o vergea centrală 2), 
mobilă, cu mişcare rectilinie alternativă şi o vergea exterioară 2, fixată de batiul 
maşinii, de forma literei U (fig.10.15.b). Ambele vergele au în partea superioară 
profiluri speciale în forma unor dinți de ferăstrău. Mărimea cursei vergelei 
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mobile 2.este adoptată la o valoare dublă față de pasul dinților. La ruperea 
firului de urzeală sau slaba tensionare a acestuia, prin căderea lamelei de control 
se blochează mişcarea vergelei mobile concomitent cu transmiterea comenzii de 
oprire a maşinii de ţesut. 

La controlorul electric vergelele 2 şi 21, separate între ele cu o folie 
izolatoare 22, formează un ansamblu staționar fixat pe batiul maşinii 
(fig.10.15.c). Vergeaua centrală 2; este inclusă într-un circuit electric de joasă 
tensiune (12 V sau 24 V). La ruperea firului de urzeală sau slaba tensionare a 
acestuia căderea lamelei 1, determină închiderea unui circuit electric şi 
transmiterea comenzii de oprire a maşinii de ţesut (fig.10.15.d). 

Pentru operativitatea legării firelor de urzeală rupte şi reducerea timpului 
de staționare prezintă o importanţă deosebită poziția de oprire a maşinii. De 
aceea reglajul frânei arborelui principal trebuie corelat cu momentul declanşării 
opririi de la veghetor, încât după staționarea maşinii itele să fie la poziția de 
nivelare şi să permită lichidarea firelor rupte fără manevre suplimentare. 

Schema mecanismului de control al firelor de urzeală pe maşini de ţesut 
clasice automate din sectorul lânii este prezentată în fig.1016. Pe arborele 
secundar 1 sunt montate cama cu profil dublu C; şi excentricul E;. Datorită 
mişcării de rotaţie a arborelui secundar prin cama C; se produce mişcarea de 
oscilație ciclică a pârghiei 2 în jurul axei O; împreună cu tamponul 3 iar de la 


L 


Fig.10.16.Schema controlorului mecanic al firelor de urzeală 
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excentricul Ej, prin parghia 4, tija 6 şi pârghia 10 se impune mişcarea rectilinie 
alternativă a linealului mobil 11 fata de linealul fix 12. Totodată, prin tija cu arc 
13, se obține o mişcare de ridicare şi coborâre a tijei 14 împreună cu tamponul 
15. În situaţia cu toate firele de urzeală tensionate încât lamelele de control sunt 
menținute suspendate linealul mobil 11 efectuează cursa completa conform legii 
de mişcare impusă de excentricul E, iar tamponul 15 se plasează deasupra sau 
dedesubtul tamponului 3 fără posibilitate de transmitere a comenzii de oprire. 
Ori de câte ori cel puţin un fir de urzeală este slab tensionat sau s-a rupt lamela 
de control cade şi blochează mişcarea linealului mobil 11. Ca urmare, 
ansamblul constituit din parghia 10, tija 6 şi tija 14 devine staționar încât prin 
acțiunea tamponului 3 asupra tamponului 15 se transmite comanda la maneta M 
pentru oprirea maşinii de ţesut. Reglajele componentelor controlorului sunt 
adaptate pentru a realiza poziționarea tamponului 15 în zona de acțiune a 
tamponului 3 când linealul mobil este blocat. Profilul dublu al camei C, face 


posibilă transmiterea comenzii de oprire (dacă este lamela căzută) atât la 
mişcarea linealului mobil 11 de la stânga la dreapta cât şi la mişcarea linealului 
mobil 11 de la dreapta la stânga. Cu ajutorul arcurilor de compresie 7 şi 8 sunt 
este preluată forța transmisă de la excentricul E; din momentul blocării 
linealului mobil până la oprirea efectivă a maşinii de ţesut. 

Pe maşini de țesut neconvenţionale se utilizează de obicei controlori de 
urzeală electrici. Un astfel de mecanism de control este cel prezentat în 
fig.10.17 întâlnit pe maşina de ţesut cu proiectil tip STB. Pe arborele principal 1 
este montată cama 2 al cărei profil este urmărit continuu de rola 4 de pe pârghia 
3. Datorită mişcării de rotație a camei pârghia 3 împreună cu şurubul 6 
efectuează o mişcarea de oscilație ciclică. Vergelele centrale ale controlorului 
sunt incluse într-un circuit electric de joasă tensiune care include şi 
electromagnetul 7. 


Fig.10.17.Schema controlorului electric pe maşina de ţesut cu proiectil 
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Cât timp lamelele sunt suspendate deasupra linealelor (nu sunt fire de 
urzeală rupte) pârghia 10 ocupă o poziţie oblică în afara zonei de acţiune a 
şurubului 6. În momentul ruperii unui fir de urzeală lamela de control cade prin 
greutate proprie şi închide circuitul electric care activează electromagnetul 7. Ca 
urmare prin coborârea tijei 8 se aduce în poziție orizontală pârghia 10. La 
acțiunea camei 2 cu raza mare asupra rolei 4 se produce tamponarea pârghiei 10 
de către şurubul 6 urmată de deplasarea cadrului 9 şi decuplarea manetei 12. 
Precizia de lucru adecvată se obţine prin reglarea unei distanţe de (4-6) mm 
între capul şurubului 6 şi pârghia 10 în poziţie orizontală. 

Pe maşinile de ţesut neconvenţionale dotate cu calculator sunt utilizate 
sisteme electronice pentru controlul individual al firelor de urzeală. Schema 
sistemului electronic SENSITRON realizat de firma GROB este prezentată în 
fig.10.18. Controlorul funcționează pe principiul electric şi are barele de sprijin 
a lamelelor incluse într-un circuit electric de joasă tensiune. De la barele 1-4 
sunt transmise informaţiile corespunzătoare la unitatea centrală 5. În cazul 
ruperii unui fir de urzeală, pe baza informaţiilor furnizate de barele 
controlorului, unitatea centrală transmite instantaneu comenzile de oprire a 
maşinii de ţesut, de semnalizare optică pentru atentionarea muncitorului şi de 
afişare în clar pe un display a barei (rândului) şi sectorului (locului) unde se află 
lamela căzută. In acest fel se uşurează munca ţesătorului pentru depistarea 
firului rupt şi se creează condiţii pentru reducerea timpilor de aşteptare. 
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Fig.10.18.Schema sistemului de control al firelor de urzeală tip SENSITRON 


Totodată, sistemul SENSITRON, fiind înzestrat cu o unitate centrală, are 
posibilitatea de înregistrare, stocare şi prelucrare a datelor cu privire la numărul 
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ruperilor firelor de urzeală şi furnizarea acestora la cerere pe ecranul unui 
monitor sau prin listare la imprimanta din dotare. Valorile înregistrate pe fiecare 
maşină de ţesut în parte pentru o perioadă de timp dată sunt prelucrate continuu 
încât cu ajutorul valorilor de sinteză se oferă grafice şi/sau tabele cu repartizarea 
numărului de ruperi pe schimburi, pe barele controlorului şi pe sectoarele de pe 
lăţimea urzelii (fig.10.19). 


30 Schimbul 


5 > Z Schimbul BI A Zs Bara _ o e. z 
= 20 A z 75 76 66 217 
o G 1 24 28 19 7 
EEO Z 2 16 15 15 46 
E 3 10 9 9 28 
S o i 4 6 8 8 22 
E 4 Z 5 3 4 3 10 
EE 7 Z 5 6 7 7 20 
Z o Z A 7 4 2 2 8 
1 2 3 4 5 8 7 a 8 6 3 3 12 

Numărul barei 
Schimbul 
Sectorul A oes) a a RR, 2 
z3 7 Schimbul mas A 8 Ole z 66 se e 212 
= A 2 10 8 9 27 
2 2 3 3 3 6 12 
3 7 

= 101 4 6 5 6 17 
ae Ww 5 3 4 3 10 
Ss 7 6 0 2 1 3 
g 2 7 2 4 7 13 
Z Z 8 4 6 6 16 
A | A | Z 9 9 6 7 22 
1 2 3 4 & e 7 6 9 W 10 14 13 15 42 


Numărul sectorului 


Fig.10.19.Diagrame şi statistici furnizate de sistemul de control SENSITRON 


Analiza reprezentărilor grafice sau a valorilor din tabele permite 
formularea aprecierilor corecte asupra condiţiilor de desfăşurare a procesului de 
tesere la o anumită urzeală cu posibilitatea de identificare a zonelor cu frecvența 
cea mai mare a ruperilor şi implicit a cauzelor acestora. 

În fig.10.20 sunt prezentate alte principii constructive ale controlorilor 
de urzeală, la care elementele ce supraveghează funcționarea maşinii şi 
comandă oprirea sunt dispuse sub şirurile de lamele. 

La varianta din fig.10.20.a, linealul profilat 4, montat pe pârghia 3, 
efectuează o mişcare de oscilație ciclică sub lamelele 2, suspendate deasupra 
barelor | datorită tensiunii firelor de urzeală. La ruperea firului lamela cade şi 
blochează mişcarea linealului 4 iar prin pârghia 3 se transmite comanda de 
oprire a maşinii de ţesut. La varianta din fig.10.20.b pentru fiecare bara 1 şi rand 
de lamele 2 este prevăzută o sursă 4 ce transmite fluxul luminos spre fotocelulă 
5. Cât timp nu sunt fire de urzeală rupte lamelele sunt menținute suspendate 
deasupra barei 1 şi fluxul de lumină este transmis integral şi continuu către 
fotocelula 5. Sistemul funcționează pe principiul barierei de lumină. La ruperea 
firului, prin căderea lamelei se întrerupe fluxul de lumină către fotocelulă 
concomitent cu transmiterea comenzii de oprire a maşinii de țesut. 
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Fig.10.20.Alte principii constructive ale controlorilor de urzeala cu lamele 


10.1.2.2.Controlori de urzeala fara lamele 


În toate cazurile prezenţa lamelelor de control pe firele de urzeală 
determină solicitări suplimentare, de frecare şi întindere, care amplifică gradul 
de solicitare al acestora pe maşina de ţesut şi creează condiții de sporire a 
numărului de ruperi. Pentru atenuarea şi eliminarea acestor deficiențe au fost 
proiectate şi realizate sisteme de control fără lamele, cu sau fără contactul 
firelor de urzeală. Aceste sisteme efectuează controlul, fie, la nivelul fiecărei ite 
in parte, fie, în zona rostului (în fata sau în spatele itelor). Totodată, aceste 
sisteme creează o serie de avantaje cu privire la eliminarea costurilor de 
achiziționare a lamelelor şi manoperei de instalare a acestora pe fire, precum şi 
înlesnirea supravegherii urzelii, depistării şi legării firelor rupte deoarece partea 
din spate a rostului este complet liberă. 

În fig.10.21 se prezintă principiul şi schema veghetorului ce efectuează 
controlul individual al firelor de urzeală cu ajutorul cocletilor. Rama itei 1 are o 
construcţie specială cu şina superioară constituită din vergelele 2 şi 3, separate 
între ele cu materialul izolator 3,. Fiecare vergea în parte este în legătură cu o 
tijă de contact, respectiv vergeaua 2 este legată cu tija 7 iar vergeaua 3 este 
legată cu tija 6. Aceste tije sunt astfel montate încât în poziţia inferioară a itei 


Fig. 10.21.Schema controlorului de urzeală fără lamele 
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vin in contact cu placutele 8 şi 9, incluse într-un circuit electric de joasă 
tensiune împreună cu electromagnetul 13. La fiecare ciclu de tesere, prin cama 
12 se imprimă pârghiei 10 o mişcare de oscilație care determină punerea 
simultană sub tensiune a placutelor 8 şi 9. Cocletii 5 au o construcţie specială, 
cu bucla inferioară (ce se instalează pe vergeaua 4) de dimensiuni normale şi 
bucla superioară 5, cu lungime mai mare. Principiul acestui controlor se 
bazează pe efectul creat de firul de urzeală tensionat care trebuie să mențină 
bucla 5, a cocletelui deasupra vergelelor 2 şi 3. La ruperea firului de urzeală 
cocletul cade şi se obține contactul simultan al buclei 5; cu vergele superioare. 
La poziția coborâtă a itei 1, datorită contactului tijelor 6, 7 cu placutele 8, 9 şi 
acțiunii pârghiei 10, se închide circuitul electric de activare a electromagnetului 
13, care, prin elementele 14-17, provoacă oprirea maşinii de ţesut. Poziţia de 
oprire se reglează în funcție de momentul de acțiune a camei 12 asupra pârghiei 
10 şi de precizia de funcționare a frânei arborelui principal. Dezavantajele 
acestui sistem de control sunt legate, pe de o parte, de construcţia complexă a 
ramei itei şi, pe de alta parte, de posibilitatea de transmitere a comenzii de 
oprire numai în poziția coborâtă a itei, încât precizia de lucru se reduce 
semnificativ la prelucrarea ţesăturilor cu rapoarte de legătură care impun 
menţinerea ridicată a itei la mai multe cicluri succesive. 

Controlorul fără lamele LOOMSTOP prezentat în fig.10.22, realizat de 
firma PROTECNA - Germania, funcționează pe principiul optoelectronic şi 
efectuează supravegherea întregii urzeli fără contact cu firele. Sistemul 
LOOMSTOP este constituit dintr-o unitate electronică la care pot fi conectate 
până la patru seturi de elemente de supraveghere ce sunt dispuse în fata sau in 
spatele itelor 1. Fiecare set de elemente de supraveghere include o barieră de 
lumină în infraroşu 4 (6 sau 8) spre care se transmite un spot luminos de la sursa 
3 (5 sau 7). 


Fig.10.22.Schema controlorului optoelectronic LOOMSTOP 


Oprirea masinii de tesut se produce prin comanda de la setul de elemente 
3, 4, dacă sunt depistate fire rupte căzute sub planul urzelii, sau prin comandă 
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de la seturile de elemente 5, 6 şi 7, 8, dacă, la rosturile deschise, anterior şi 
posterior, sunt depistate fire rupte flotante, agatate de firele învecinate. Sistemul 
se foloseşte la prelucrarea urzelilor dese, din fire mono- sau polifilamentare, pe 
maşini de țesut cu lățimi de lucru de la 1.5 până la 14 m. 


10.2.Dispozitive şi mecanisme de siguranță pe maşina de ţesut 


Regimul de funcţionare ciclic al maşinii de ţesut generează vibrații şi 
trepidatii care constituie cauze pentru dereglarea mecanismelor şi reducerea 
preciziei de lucru a acestora. Pentru toate tehnologiile de tesere cele mai 
frecvente dereglări se înregistrează la sistemul de inserare a firului de bătătură. 
Dereglările acestui sistem pot determină ruperi masive ale firelor de urzeală, 
producerea unor grave defecte de calitate a tesaturilor, durate mari de staționare 
a maşinilor pentru remedieri, precum şi consumuri suplimentare cu manopera. 
Pentru atenuarea şi diminuarea acestor efecte maşina de ţesut este dotată cu o 
categorie specială de dispozitive şi mecanisme numite de siguranță, care 
comandă oprirea ori de câte ori apar dereglări ale mecanismelor de natură să 
influenţeze funcționarea normală şi calitatea tesaturilor. Maşina de țesut clasică 
este dotată de regulă cu un dispozitiv de siguranță care supraveghează indirect 
funcționarea mecanismelor de lansare prin sesizarea rămânerii suveicii în rost 
sau prin controlul intrării suveicii în caseta de recepție într-o perioadă 
determinată a ciclului de tesere. Pe maşinile de țesut neconvenţionale din prima 
generaţie sunt instalate sisteme (mecanisme şi dispozitive) de siguranță multiple 
care supraveghează funcționarea majorității mecanismelor cu posibilitatea de 
declanşare a opririi în cazul defectării acestora. Maşinile de ţesut electronice 
sunt dotate cu sisteme de supraveghere şi monitorizare complexe, care asigură 
condiții optime de funcționare la turatii ridicate şi oprirea în timp util la apariția 
unor deficienţe, cu afişarea în clar pe un display a cauzelor acestora. 


10.2.1.Dispozitive de siguranţă pe maşina de ţesut clasică 


În funcţie de tipul construcției şi nivelul tehnic maşinile de ţesut clasice 
sunt dotate fie cu dispozitiv de siguranță cu spată mobilă fie cu dispozitiv de 
siguranță cu spată fixă. Aceste dispozitive au rolul de protejare a firelor de 
urzeală în cazul rămânerii accidentale a suveicii în rost prin comanda opririi 
maşinii de țesut. În principiu, dacă suveica rămâne pe traseu între casete sau nu 
ajunge la timp în caseta de recepție, ambele sisteme declanşează oprirea maşinii 
de țesut în timpul deplasării vătalei către poziţia extremă din fata iar protejarea 
firelor de urzeală este condiționată de particularitatile constructive şi funcționale 
ale dispozitivului. 

În fig.10.23 este prezentată schema dispozitivului de siguranță cu spată 
mobilă din dotarea maşinilor de ţesut mecanice. Particularitatile acestui 
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dispozitiv vizează modalitățile de instalare a spetei pe vătală, de realizare a 
stabilității spetei în timpul inserării şi îndesării, de protejare a firelor de urzeală 
în cazul prinderii suveicii în rost şi de transmitere a comenzii de oprire a maşinii 
de ţesut. Spata 11 este instalată cu lienalul superior în locaşul din capacul 
vătalei 10 şi cu linealul inferior în locaşul din grinda vătalei 9. Ca urmare spata 
are posibilitate de rotire în locaşul din capacul vătalei. Pe axul Oj, paralel cu 
grinda vătalei, sunt montate braţele 1, 2 şi 4. Prin forța arcului de întindere 3, 


Fig.10.23.Schema dispozitivului de siguranță cu spată mobilă 


transmisă linealului 13 prin braţele 2 şi 1, se exercită presiunea asupra spetei 11 
pentru a-i asigura stabilitatea şi poziţionarea corectă în locaşul din grinda vătalei 
9 în timpul deplasării prin rost a suveicii 12. Aceleaşi efecte le impune şi braţul 
4 cu rola 5 ce se sprijină pe arcul lamelar 6 în perioada oscilatiei vătalei în jurul 
poziției extreme din spate. 

În cazul desfăşurării normale a fazei de inserare, la oscilatia vătalei 9 
către fata, spata îşi menţine poziţia corectă pentru îndesare iar tamponul 2 trece 
pe sub tamponul 7 de pe batiul maşinii. Poziţiile reciproce ale organelor 2 şi 7 
determină stabilitatea spetei şi îndesarea corespunzătoare a firului de bătătură. 
În cazul prinderii suveicii în rost, la oscilatia vătalei către poziţia extremă din 
fata, acțiunea firelor de urzeală produce presarea suveicii către spată. După 
învingerea rezistenţei arcului 3 spata 11 oscilează antiorar (se deschide) şi se 
creează spaţiul necesar pentru refugierea suveicii 12. Totodată, se produce 
rotirea axului O, şi ridicarea tamponului 2. La un anumit moment al înaintării 
vătalei 9 către faţă tamponul 2 acționează piesa 8 şi se transmite comanda de 
oprire a maşinii de ţesut. Repunerea în funcțiune este posibilă după poziţionarea 
maşinii cu vătala la poziţia extremă din spate, introducerea suveicii în casetă, 
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dispunerea spetei şi a organelor de presare în poziţie corectă şi înlăturarea 
cauzei care a provocat rămânerea suveicii în rost. 

Modul specific de funcţionare al acestui dispozitiv nu elimină în 
totalitate ruperile la prinderea suveicii în rost deoarece forța necesară 
deschiderii spetei este dezvoltată de firele de urzeală. Întinderea continuă a 
arcului 3 în timpul deschiderii spetei determină creşterea tensiunii firelor de 
urzeală care ating nivelul maxim în momentul opririi maşinii de ţesut. Acest 
mod de funcționare al dispozitivului cu spată mobilă asociat cu variația 
proprietăților tensionale ale firelor de urzeală justifică apariția ruperilor în 
momentul prinderii suveicii în rost. Aspectele funcționale sunt ilustrate în 
fig.10.24.a. prin diferenţierea elementelor caracteristice arcului de întindere în 
poziţiile cu spata închisă şi cu spata deschisă, respectiv: 


L >L şi F, >F (10.1) 
în care: L; şi F reprezintă lungimea şi, respectiv, forţa arcului când spata este 


închisă; 
L, şi F; — lungimea şi, respectiv, forţa arcului când spata este deschisă 


Fig.10.24.Modalitati de lucru specifice dispozitivelor de siguranță cu spată mobilă 


Perfecționarea dispozitivului de siguranță cu spată mobilă şi protejarea 
mai eficientă a firelor de urzeală a fost realizată prin modificarea sistemului de 
pârghii ce transmite acţiunea arcului pentru presarea spetei în locaşul vătalei. 
Un astfel de sistem (fig.10.24.b) include între piesele 1 şi 2 un element de 
legătură suplimentar O1-O2, care diferențiază acțiunile şi valorile caracteristice 
ale arcului de întindere în poziţiile cu spata închisă şi cu spata deschisă după 
cum urmează: 


L > Lo şi F, <F (10.2) 
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Ca urmare se constată întinderea maximă a arcului cu lungimea Lu > Lo 
şi dezvoltarea forţei F > F; în timpul funcţionării normale a maşinii de țesut cu 
spata închisă, iar în momentul prinderii suveicii în rost şi deschiderea spetei 
acțiunea arcului se diminuează cu efecte benefice pentru protejarea firelor de 
urzeală supratensionate. 

Schema dispozitivului de siguranță cu spată fixă este prezentată în 
fig.10.25.a. Principiul de funcționare al acestui dispozitiv se bazează pe 
controlul prezenţei suveicii în caseta receptoare în perioada următoare depunerii 
firului de bătătură în rost. Casetele suveicii 2, dispuse în părțile laterale ale 
vătalei 1, includ în construcţia lor câte un sabot de frânare 4. Pe axul Oj, dispus 
pe lățimea vătalei, sunt montate pârghiile 5 şi tampoanele 6. Controlul efectiv 
al prezenţei suveicii în casetă se face cu ajutorul pârghiei 5, cu rol de palpator, 
care preia informațiile de la sabotul 4, în timpul oscilatiei vătalei 1 către poziția 
extrema din fata Per. În condiţii normale de inserare suveica 2 intră în timp util 
în caseta receptoare, produce deplasarea sabotului 4, şi, prin palpatorul 5, se 
provoacă rotirea axului O, concomitent cu ridicarea tamponului 6 încât acesta 
trece pe deasupra tamponului 7 de pe batiul maşinii. La absenţa suveicii din 
casetă sau intrarea parțială a suveicii în caseta receptoare nu se produce 
deplasarea corespunzătoare a sabotului 4 şi nici rotirea palpatorului 5 cu axul 
O,. Ca urmare, tamponul 6 se menţine coborât şi la un anumit moment al 
înaintării vătalei 1 către poziția extremă din fata acțiunea tamponului 6 asupra 
tamponului 7 determină, prin boltul 8 şi tija 10, decuplarea manetei 11 şi oprirea 
maşinii de ţesut. Totodată, energia dezvoltată prin tamponare este preluată de 
arcul de compresie 9 pentru amortizare. 


Fig.10.25.Schema dispozitivului de siguranță cu spată fixă 


Dispozitivul de siguranță cu spată fixă este eficient şi îşi îndeplineşte 
corect funcția de evitare a ruperii firelor de urzeală dacă, în momentul prinderii 
în rost, se rezervă un spaţiu suficient pentru suveică între spată şi gura țesăturii. 
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Această condiție se obține constructiv prin adoptarea lungimii corespunzătoare 
a tamponului 6 încât în momentul opririi maşinii de ţesut, prin comandă de la 
dispozitivul de siguranță, distanța de la spată la gura tesaturii să fie cel putin 
1,5xL,(unde L, reprezintă lăţimea suveicii). Condiţia se rezolvă functional prin 
reglarea producerii acțiunii tamponului 6 asupra tamponului 7 în jurul poziţiei 9 
de pe diagrama ciclică, după parcurgerea perioadei CD de frânare a suveicii în 
caseta de recepție (fig.10.25.b). 

Din punct de vedere tehnologic se obține menajarea firelor de urzeală 
dacă blocarea vătalei se face înainte de suprasolicitarea acestora de către 
suveica prinsă în rost. Pentru deducerea condiției de menajare a firelor de 
urzeală se au în vedere elementele geometrice specifice poziționării suveicii 
între gura tesaturii GT şi spata S prezentate în fig.10.26. Conform datelor din 
figură alungirea AL a firelor de urzeală în momentul prinderii în rost a suveicii 
de înălțime H; se poate estima cu relația: 


H? 
AL =,{X? tă (mm) (10.3) 


în care: AL este alungirea firelor de urzeală; 
X; — distanţa de la gura tesaturii până la peretele din fata al suveicii; 
H; — înălțimea suveicii. 


Fig.10.26.Elemente geometrice specifice dispozitivului de siguranţă cu spată fixă 


Considerând cunoscute valorile parametrilor AL şi Hı din relația (10.3) 
se deduce expresia parametrului X; de forma: 


_ Hi -4-(AL)’ 


X = AL (mm) (10.4) 
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In aceste condiţii distanța minimă de la gura tesaturii GT până la spata S 
în momentul prinderii suveicii în rost se calculează cu relaţia: 


D,=X, +A, (mm) (10.5) 


în care:A, reprezintă lăţimea suveicii. 
Similar, pentru suveica cu înălțime H3, se obţine condiţia tehnologică de 
forma: 


D,=X,+A, (mm) (10.6) 


Valorile Dı şi Dz se folosesc pentru stabilirea lungimii adecvate a 
tampoanelor dispozitivului de siguranță cu spată fixă în corelație cu 
dimensiunile suveicii şi alungirea impusă. 

Exemplu de calcul. Pentru o alungire maximă admisă AL= 5 mm şi 
dimensiuni ale suveicilor Hı = 40 mm, H, = 48 mm, Ai = 50 mm, A> = 56 mm 
se obțin următorii parametrii: 


2 4.82 2_ 4.82 

X, aAA = 37,5 mm; x i S = 55,1mm; 
8-5 8-5 

Dı = 37,5 + 50 = 87,5 mm; D2 = 55,1 +56 = 101,1 mm. 


10.2.2.Mecanisme şi sisteme de siguranţă pe maşina de ţesut 
neconvenţională 


Sporirea complexității maşinilor de ţesut neconvenţionale şi a turatiei de 
regim a acestora a impus dezvoltarea adecvată a sistemelor de supraveghere 
pentru evitarea avariilor şi, respectiv, pentru reducerea stationarilor de durată în 
cazul defectării mecanismelor. Spre deosebire de maşina de ţesut clasică pe 
unele maşini de ţesut neconvenționale se folosesc sisteme de siguranță multiple, 
incluse în construcția mecanismelor de lucru, ce funcționează pe principiu 
mecanic, electric sau electronic. 

Maşina de ţesut cu proiectil tip STB este dotată cu sisteme de siguranță 
mecanice pentru majoritatea mecanismelor de la caseta de lansare şi de la caseta 
de recepție. La fiecare casetă în parte sistemele de siguranță au structură grupată 
şi compactă, cu elemente proprii ce asigură îndeplinirea funcției mecanismului 
de lucru supravegheat şi cu elemente comune ce transmit, la nevoie, comanda 
de oprire a maşinii de ţesut. Principiul de funcționare al unui astfel de sistem 
este prezentat în fig.10.27. De obicei fiecare mecanism din casete este acționat 
cu ajutorul unei perechi de came C.-C> montate pe arborele 1, ce trece prin cele 
două casete şi primeşte mişcarea de la arborele principal sub raportul de 1:1. 
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Profilul camelor, adaptat corespunzător cerințelor tehnologice ale mecanismului 
de lucru, este urmărit continuu de rolele R; şi R2, instalate pe pârghia verticală 
2. Această pârghie are axa de oscilație O, pe piesa glisantă 3 şi transmite 
mişcarea la mecanismul de lucru prin tija 5. Sistemul de siguranţă al fiecărui 
mecanism include piesa glisantă 3, arcul de compresie 4, ştiftul 6, pârghia 7, 
arcul de compresie 9 şi tija 8 ce acţionează asupra pârghiei manetei 10 montată 


Fig.10.27.Principiul de funcţionare al sistemului de siguranță pe maşina de ţesut cu 
proiectil 


pe axul controlorilor O4. Elementele comune tuturor sistemelor de siguranță 
dintr-o casetă sunt constituite din pârghia 7 şi tija 8 cu arcul de compresie 9. 
Toate sistemele de supraveghere şi control de pe maşina de ţesut cu proiectil 
transmit comenzile de oprire la axul controlorilor O4 prin elemente mecanice. 

În condiţii de funcţionare normale pârghia 2 efectuează mişcările de 
oscilație impuse de profilul camelor în jurul axei O; şi transmite prin tija 5 
mişcarea necesară organului final al mecanismului (săgeți cu linie continua). In 
cazul blocării mecanismului, din diferite cauze, tija 5 îşi încetează mişcarea şi 
pârghia 2, sub acțiunea camelor, este rotită în jurul articulației O2. Simultan, 
prin deplasarea piesei glisante 3 se produce comprimarea arcului 4 şi ridicarea 
ştiftului 6, iar prin rotirea orară a pârghiei 7 se transmite comanda la maneta 10 
pentru oprirea maşinii de țesut. Repunerea în funcțiune a maşinii este posibilă 
după înlăturarea cauzei care a determinat oprirea, respectiv după deblocarea 
mecanismului, când, sub acțiunea forței arcului 4, componentele sistemului de 
siguranță revin la poziția inițială. 

În fig.10.28.a,b este prezentat principiul de funcționare al mecanismului 
de supraveghere a intrării proiectilului în caseta de recepţie. Acestui mecanism 
îi este asociat un sistem de supraveghere similar cu cel prezentat în fig.10.27. 
Rolul acestui mecanism este de a supraveghea intrarea proiectilului în caseta de 
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recepție şi de a comanda oprirea maşinii în toate cazurile în care proiectilul nu 
finalizează în timp util inserarea firului de bătătură. În astfel de situaţii, prin 
rămânerea proiectilului în canalul de conducere constituit de placutele profilate, 
se pot produce ruperi masive ale firelor de urzeală în timpul oscilatiei vatalei 
către poziția extremă din fata. Componentele de execuţie ale acestui mecanism 
sunt tija 5, prin care se preiau şi se transmit informaţiile furnizate de grupul de 
came proprii, palpatorul 2 şi pârghia 10. Tija 5, prevăzută cu profilurile 6 şi 7, 
efectuează mişcări ciclice de înaintare şi retragere în conformitate cu legea 
impusă de came. Un ciclu de funcționare al tijei 5 este constituit din următoarele 
faze (fig.10.28.c): retragerea în intervalul B-C, staționarea în poziția retrasă in 
intervalul C-D, înaintarea în intervalul D-A şi staționarea în poziţia avansată în 
intervalul A-B. 


A B CD 


Fig.10.28.Principiul de funcționare şi diagrama ciclică a mecanismului de 
supraveghere a intrării proiectilului în caseta de receptie 


În cadrul fiecărui ciclu de tesere verificarea prezenţei proiectilului în 
caseta de recepție se efectuează după finalizarea fazei de inserare alocată pe 
diagrama ciclică. Perioada de verificare se suprapune cu faza de retragere a tijei 
5. Intrarea la timp a proiectilului 1 în caseta de recepție determină ridicarea 
palpatorului 2 şi plasarea profilului 3 deasupra corpului tijei 5, încât aceasta îşi 
va efectua nestingherită mişcarea de retragere fără a transmite comandă de 
oprire. Absenta proiectilului 1 din casetă în perioada de verificare determina 
coborârea palpatorului 2, care, prin profilul 3, blochează mişcarea tijei 5 şi 
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impune intrarea în funcţiune a sistemului de siguranță pentru transmiterea 
comenzii de oprire. Pentru evitarea prinderii proiectilului în rost acest mecanism 
trebuie să asigure momente de oprire efective ale maşinii de țesut înainte de 
360° când începe mişcarea vătalei către poziţia extremă din faţă. Practic 
mecanismul oferă două momente de oprire distincte: unul la 330° provocat de 
cuplarea profilului 3 al palpatorului 2 cu profilul 6 al tijei 5, şi al doilea la 350°, 
provocat de cuplarea profilului 3 al palpatorului 2 cu profilul 7 al tijei 5. Cu 
ajutorul pârghiei 10 se obțin succesiv: menţinerea în poziție ridicată a 
palpatorului 2, în timp ce tija 5 stationeaza în poziția avansată, şi eliberarea 
palpatorului 2 pentru verificarea prezenței proiectilului 1, in timp ce tija 5 
efectuează faza de retragere. 


Tabelul nr.10.3.Pozitii de oprire ale maşinii de ţesut cu proiectil prin comanda de 
la mecanismele de siguranţă şi control 
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Cu ajutorul unor astfel de sisteme de siguranță se obţine supravegherea 
continuă a funcționării majorităţii mecanismelor maşinii de ţesut cu proiectil, iar 
momentele de transmitere a comenzilor de oprire sunt posibile în perioadele 
specifice de efectuare a funcției mecanismelor. Ca urmare, momentele de oprire 
ale maşinii sunt dispersate pe toată durata ciclului de tesere şi constituie repere 
pentru depistarea rapidă a mecanismului care a comandat oprirea. În tabelul 
nr.10.3 sunt prezentate intervalele în care se înregistrează poziţiile de oprire ale 
maşinii de ţesut cu proiectil datorate sistemelor de supraveghere ale unora din 
mecanismele plasate în casetele de lansare sau de recepţie. Plasarea momentelor 
de oprire în intervalele menţionate este condiționată de reglarea corespunzătoare 
a frânei arborelui principal. 

Supravegherea funcţionării pe maşina de ţesut electronică este realizată 
cu sisteme de control multiple care preiau informațiile specifice de la 
mecanismele şi organele de lucru cu ajutorul senzorilor specializați şi le 
transmit la unitatea centrală a maşinii. Aceste informaţii oferă posibilitatea 
monitorizării continue sau periodice a parametrilor tehnologici, realizarea 
automată a unor operaţii tehnologice pentru eliminarea intervențiilor subiective 
ale personalului de deservire şi evidenţierea, la cerere, a elementelor statistice 
ce vizează desfăşurarea procesului de tesere. Ca urmare personalul tehnic şi cel 
de deservire au în permanenţă la dispoziţie o serie de elemente şi valori care 
permit apreciere gradului de utilizare a maşinilor şi de realizare a loturilor de 
ţesături programate. 

Comunicarea personalului cu maşina de țesut, pentru preluarea 
informaţiilor şi/sau transmiterea comenzilor de reglare, este posibilă prin 
intermediul unui display şi a unei tastaturi, incluse în echipamentele periferice 
din dotarea maşinii. 

Prin monitorizarea continuă a funcționării maşinii de ţesut electronice 
sistemul de supraveghere al acesteia furnizează informaţii cu privire la 
parametrii generali ai maşinii de ţesut şi parametrii statistici. 

Parametrii generali care sunt furnizaţi de sistemul de supraveghere 
automată a maşinii de ţesut se referă la: 

- data şi ora; 

- turatia arborelui principal; 

- schimbul care lucrează; 

- tipul articolului prelucrat; 

- tipul schimbătorului de culori; 

- desimea firelor de bătătură; 

- numărul itelor folosite; 

- tensiunea firelor de urzeală; 

- tensiunea firului de bătătură; 

- tipul legăturii realizată; 

- poziţia de oprire a maşinii de țesut; 
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- parametri de lucru ai vectorului purtător al firului de bătătură la 
intrarea şi la ieşirea din rost; 

- căutarea automată a rostului; 

- monitorizarea pornirii şi a opririi maşinii de țesut; 

- transmiterea comenzilor pentru aprinderea lămpilor de semnalizare a 
opririi în corelaţie directă cu deficienta constatată; 

- monitorizarea schimbătorului de culori pentru păstrarea ordinii impusă 
la alimentarea şi prezentarea firelor de bătătură etc. 

Cu privire la gradul de utilizare a maşinii de ţesut sistemul de 
supraveghere automată furnizează o serie de parametrii statistici partiali (pe 
schimburi) şi totali (pe întreaga durată de funcționare a maşinii de țesut) dupa 
cum urmează: 

- randamentul pe schimburi şi total; 

- numărul de opriri datorate firului de bătătură, pe schimburi şi total; 

- numărul de opriri datorate firelor de urzeală, pe schimburi şi total; 

- numărul de opriri datorate altor cauze; 

- timpul de functionare/exploatare a maşinii de țesut; 

- timpul de staționare a maşinii de țesut; 

- numărul intervențiilor pentru întreținere şi timpul afectat acestora; 

- numărul inserărilor realizate pe fiecare schimb în parte şi în total; 

- lungimea de țesătură produsă la un articol dat; 

- lungimea de urzeală existentă pe sul etc. 

O particularitate importantă a maşinilor de ţesut electronice o reprezintă 
dotarea acestora cu sisteme de supraveghere continuă a parametrilor de 
alimentare a urzelii şi tragere a tesaturii (fig.10.29). Aceste sisteme asigură 
condiţiile optime de realizare a tesaturilor atât în timpul funcționării staționare 
(de regim) cât şi în perioadele de tranziție, de pornire şi oprire. Un asemenea 
sistem este constituit din unitatea centrală UC, blocurile de comandă pentru 
alimentarea urzelii BCU şi pentru tragerea tesaturii (BCT), senzorii Sı şi S2 ce 
monitorizează starea de tensiune a urzelii şi tesaturii, motoarele electrice cu 
turație variabilă, 3 şi 4, ce produc acționarea sulului de urzeală şi, respectiv, a 
cilindrului trăgător 2, precum şi elementele de legătură dintre aceste 
componente reprezentate de traseele a, c de colectare a informaţiilor şi traseele 
b, d de transmitere a comenzilor. 

Importanţa şi eficienţa acestui sistem sunt puse în evidență în mod 
deosebit în faza de pornire a maşinii de ţesut. Alegerea corectă a parametrilor 
tehnologici şi cinematici, în corelație cu particularitatile firelor şi articolelor 
prelucrate, permite punerea în funcțiune a maşinii de ţesut într-un interval de 
timp foarte scurt fără producerea defectului dungă de pornire. Acest aspect 
tehnologic este solutionat corespunzător de sistemul de supraveghere automată 
fiind eliminate intervenţiile subiective ale personalului de deservire cu privire la 
potrivirea manuală a gurii tesaturii şi efectuarea manevrei de pornire. 
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Sistemul de supraveghere automată prezentat în fig.10.29 funcționează 
în circuit închis pe baza informaţiilor furnizate de senzorii Sı, S2 şi a comenzilor 
transmise de la unitatea centrală UC prin blocurile de comandă BCU, BCT la 
motoarele electrice 3 şi 4. 
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Fig.10.29. Schema sistemului de supraveghere automată a alimentării 
urzelii şi tragerii tesaturii pe maşina de țesut electronica 

Modul de sincronizare a sistemelor de alimentare a urzelii şi de tragere a 
tesaturii exercită o influență deosebită asupra regimului de tensionare a firelor 
de urzeală şi asupra modului de repartizare a firelor de bătătură în structură. În 
acest sens sistemul de supraveghere automată trebuie să asigure în permanenţă 
păstarea corelatiei între lungimea de urzeală L, alimentată la fiecare ciclu de 
tesere şi caracteristicile structurale ale tesaturii prelucrată. Această corelaţie se 
exprimă analitic cu ajutorul relației: 


C 100 C 
L =L,d4+—)= 1+ — 10.7 


în care: L, reprezintă lungimea de țesătură trasă la un ciclu de tesere, (mm); Cu - 
contracția firelor de urzeală la tesere, (%); Pp, - desimea firelor de bătătură, 
(fire/10 cm). 


292 


Capitolul 11 


Aspecte privind deservirea maşinilor de ţesut 
şi calitatea tesaturilor crude 


Desfăşurarea unor activități eficiente şi rationale în sectorul tesatorie 
presupune îndeplinirea simultană a următoarelor cerințe: pregătirea 
corespunzătoare a formatelor cu fire de urzeală şi bătătură, pregătirea şi reglarea 
adecvată a maşinilor de ţesut, nivel de calificare ridicat al personalului de 
deservire, aplicarea tehnicilor şi metodelor adecvate pentru supravegherea şi 
deservirea maşinilor de țesut, asigurarea condiţiilor de microclimat pentru fire şi 
confort pentru personalul de deservire. 

Modul de rezolvare a acestor cerințe se reflectă corespunzător în nivelul 
indicilor de exploatare intensivă ai maşinilor de țesut şi în calitatea tesaturilor 
realizate. Ca urmare, toate activitățile ce se desfăşoară în tesatorie trebuie să fie 
subordonate nemijlocit dezideratelor de sporire a duratelor de funcționare 
continuă a maşinilor de țesut şi de valorificare superioară a materiilor prime prin 
obținerea unor țesături de cea mai bună calitate. 

De altfel, analiza atentă a activităților desfăşurate în tesatorie evidenţiază 
interconditionarea şi legătura directă ce se manifestă între calitatea tesaturilor şi 
metodele folosite pentru exploatarea utilajelor de tesere. De aceea în cadrul 
acestui capitol se prezintă o serie de aspecte organizatorice şi tehnologice ce 
vizează, pe de o parte, măsurile ce trebuie luate pentru corecta deservire a 
maşinilor de ţesut şi, pe de altă parte, acțiunile ce trebuie întreprinse pentru a 
asigura producerea tesaturilor de calitate superioară. 


11.1.Deservirea maşinilor de ţesut 


Deservirea maşinilor de ţesut include totalitatea activităților desfăşurate 
de personalul din tesatorie menite să asigure condițiile de funcționare 
corespunzătoare a utilajelor care să favorizeze obţinerea indicilor de exploatare 
superiori şi realizarea tesaturilor de bună calitate. 

Principalele activităţi desfăşurate în sectorul de tesatorie au următoarele 
obiective: pregătirea firelor de urzeală şi bătătură pentru tesere, alimentarea 
maşinilor de țesut cu formatele adecvate pentru urzeală şi bătătură, pregătirea, 
reglarea şi întreţinerea maşinilor de ţesut, lichidarea ruperilor de fire de urzeală 
şi bătătură, punerea în funcțiune şi supravegherea maşinilor de țesut, verificarea 
parametrilor tehnologici şi a calității tesaturilor produse, scoaterea bucatilor de 
țesătură crudă, asigurarea condiţiilor de microclimat pentru prelucrarea firelor şi 
de confort pentru personalul de deservire. 
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11.1.1.Aspecte privind alimentarea maşinilor de ţesut cu fire 


Pregătirea firelor de urzeală şi bătătură pentru tesere se face într-o 
succesiune de operaţii care vizează, pe de o parte, îmbunătăţirea caracteristicilor 
fizico-mecanice ale acestora, şi, pe de altă parte, dispunerea lor pe formate 
adecvate alimentării la maşina de ţesut. Operatiile de pregătire şi succesiunea 
acestora în fluxul tehnologic se adoptă în concordanţă cu particularitatile firelor 
prelucrate şi cu particularitatile tesaturilor ce se produc. Operaţiile de pregătire a 
firelor pentru tesere se pot realiza integral in preparatia tesatoriei, sau combinat, 
o parte in filatură (bobinare, dublare, răsucire) şi o altă parte in preparatia 
ţesătoriei (urzire, incleiere, năvădire pentru urzeală şi, respectiv, canetare pentru 
bătătură). Trebuie remarcat faptul că în cazul tesatoriilor mici este mai eficientă 
achiziționarea firelor de urzeală direct pe suluri, cărora li se aplică fie operaţia 
de năvădire fie operația de înnodare, şi a firelor de bătătură direct pe bobine, 
care sunt supuse operației de canetare pentru maşina de ţesut clasică sau se 
alimentează ca atare pe maşina de ţesut neconvenţională. 

Formatele utilizate la alimentarea firelor de urzeală şi de bătătură pe 
maşinile de țesut, clasice şi neconvenţionale, sunt prezentate in fig.11.1. 


Formate alimentate Maşina de ţesut 


cx a 
Ce GG 
Suluri pentru înnodare 


Fig.11.1.Formate cu fire alimentate pe masinile de tesut 


canete 
bobine 


neconventionala 


La masina de tesut clasica firele de batatura sunt alimentate pe canete, 
instalate pe gratare (fig.11.2.a) sau depuse in ladite (fig.11.2.b). Pe fiecare gratar 
în parte se instalează manual câte 30 — 40 de canete. Sistemul canetelor depuse 
in ladite creează următoarele avantaje: reducerea manoperei la deservirea 
maşinii de canetat (se elimină operația de instalare a canetelor pe grătar) şi 
alimentarea maşinii de ţesut cu un lot de 100 — 300 canete cu aceleaşi 
caracteristici structurale (realizate la acelaşi cap de canetare). Grătarele şi 
laditele sunt instalate pe suporturi speciale existente pe maşina de ţesut. 
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Canetele pline de pe grătare sau din ladite sunt folosite, fie, pentru schimbarea 
manuală, fie, se alimentează în magazia automatului şi servesc pentru 
schimbarea automată a canetelor goale din suveică. 

În atelierele cu maşini de ţesut neconvenţionale firele de bătătură se 
alimentează sub formă de bobine dispuse direct pe rastelul situat lângă maşina 
de ţesut (fig.11.2,c,d), pe palete (fig.11.2.e) sau pe suporţi speciali (fig. 11.2.f). 


Fig.11.2.Modalitatti de alimentare a maşinilor de țesut cu fire de batatura 
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Cantitatea de fire de bătătură (numărul de bobine) depozitate lângă 
maşina de țesut se corelează cu particularitatile articolului prelucrat şi trebuie să 
asigure funcționarea cel puţin pentru un schimb de opt ore. Totodată, 
menţinerea bobinelor lângă maşina de țesut înainte de a fi introduse în fabricație 
are avantajul adaptării firelor cu atmosfera din hala de producție. La terminarea 
firului de bătătură de pe bobinele în funcțiune muncitorul schimbă formatele 
golite cu bobine din rezerva existentă şi asigură continuitatea alimentării prin 
legarea firelor în sistemul „cap-coadă”. 

Sulurile năvădite sunt pregătite la operația de năvădire care poate fi 
realizată manual, semiautomat sau automat. Năvădirea constă în trecerea 
individuală a firelor de urzeală prin ochii cocletilor urmată de tragerea firelor 
prin casutele spetei. La năvădirea automată se poate realiza trecerea firelor de 
urzeală şi prin lamele. Calitatea urzelii năvădite şi, implicit, prelucrabilitatea 
acesteia pe maşina de ţesut sunt influențate semnificativ de modalitatea de 
pregătire a urzelii pentru năvădire. În cadrul acestei pregătiri este deosebit de 
importantă operaţia de „pieptănare” prin care se urmăreşte dispunerea ordonată 
şi paralelă a firelor pe cadrul ramei de năvădit. Urzeala năvădită este constituită 
din sulul cu firele de urzeală (încleiate sau neîncleiate), garnitura de lamele, 
garnitura de ite şi spata. Această urzeală se transportă de la atelierul de năvădit 
la atelierul de tesere cu ajutorul unui cărucior special care oferă siguranță şi 
stabilitate componentelor până la instalarea pe maşina de ţesut. 

Activitatea de instalare a urzelii năvădite pe maşina de ţesut este 
cunoscută sub denumirea de montare. Pregătirea maşinii de ţesut pentru 
montarea unei urzeli noi presupune efectuarea următoarelor operaţii: tăierea 
firelor de la urzeala terminată la nivelul gurii ţesături, tragerea firelor din spata, 
cocleti şi lamele, îndepărtarea firelor de pe sul, scoaterea sulului de urzeală, 
scoaterea aparatului cu lamele, scoaterea itelor şi a spetei, curățirea maşinii de 
scamă, verificarea mecanismelor şi ungerea componentelor acestora. 

Instalarea propriu-zisă a urzelii noi se obţine cu următoarea succesiune 
de operaţii: preluarea sulului de pe cărucior şi aşezarea lui în lagărele 
regulatorului de urzeală, aşezarea spetei, itelor şi aparatului cu lamele pe o 
pereche de bare ce se sprijină pe traversele de spate şi de fata, montarea spetei 
în locaşul din grinda vătalei, instalarea itelor şi legarea lor la organele 
mecanismului de formare a rostului, instalarea aparatului cu lamele. Urmează 
operația de legare a urzelii noi, care poate fi realizată în două moduri. 

La varianta tradițională (fig.11.3.a), folosită deopotrivă pe maşini de 
țesut clasice şi pe maşini de ţesut neconvenţionale, se procedează la împărțirea 
în şuviţe atât a firelor de la sulul nou cât şi a firelor sau a tesaturii de la articolul 
terminat. Apoi, pornind din marginea stângă, se ia fiecare suvita din urzeala 
noua, se întind uniform toate firele şi se leagă cu suvita corespunzătoare de pe 
maşină. Operația se efectuează manual de către ajutorul de maistru şi impune 
asigurarea uniformitatii tensionării firelor din toate suvitele de pe lățimea 
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urzelii. Această modalitate de montare a urzelilor noi impune un consum mare 
de manoperă şi determină creşterea timpului neproductiv al maşinii de ţesut. 
Pornind de la aceste inconveniente modalitatea de pregătire a urzelilor năvădite 
a fost perfecționată şi adaptată corespunzător la cerinţele tehnologiilor de tesere 
neconvenționale. După finalizarea năvădirii prin căsuţele spatei capetele firelor 
de urzeală sunt prinse între două folii de material plastic cu lungime de cca 2 m 
(fig.11.3.b). La montarea urzelii pe maşina de ţesut folia de plastic este trecută 
peste traversa de faţă şi pe traseul impus pentru tragerea tesaturii. În acest fel, 
prin eliminarea operaţiei de legare a suvitelor, se reduce semnificativ timpul de 
montare a urzelii, cu efecte benefice pentru calitatea montării şi creşterea 
duratei de funcționare a maşinii de țesut. 


ay 
Fig.11.3.Aspecte specifice montarii urzelilor pe masina de tesut 


După terminarea montării urzelii noi se efectuează o serie de operaţii 
pregătitoare pentru punerea în funcţiune a maşinii de ţesut. Aceste operaţii 
vizează reglarea parametrilor tehnologici corespunzător cu particularitățile 
articolului prelucrat. În principiu se au în vedere următoarele aspecte: reglarea 
înălțimii rostului, reglarea poziției spetei, reglarea desimii firelor de bătătură 
(reglarea turatiei cilindrului trăgător prin roată de schimb sau adaptarea turatiei 
motorului electric de acţionare), reglarea tensiunii firelor de urzeală (adoptarea 
mărimii de referință adecvată), reglarea turatiei arborelui principal, reglarea 
tensiunii firelor de bătătură, pregătirea mecanismului de formare a rostului (set 
de came, cartelă de comandă, avans), pregătirea mecanismului schimbător de 
culori (stabilirea numărului de culori necesare şi a cartelei de comandă), 
reglarea poziției traversei de spate, reglarea poziţiei tindechilor, adoptarea 
poziţiei liniei de montare. O atenţie deosebită trebuie acordată poziționării 
sulului (sulurilor) de urzeală şi a organelor de conducere de pe traseu (traversă 
de spate, traversă auxiliară, fuscei, barele aparatului cu lamele) pentru a se 
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obţine deplasarea corectă a firelor in zona de tesere şi alinierea corespunzătoare 
a marginilor urzelii cu spata. 

Urmează probele tehnologice pentru punerea în funcțiune a maşinii de 
țesut. Acestea constau din efectuarea câtorva inserări pentru teserea a 5 - 10 cm 
de țesătură urmărind cu atenție funcționarea tuturor mecanismelor. Apoi se 
opreşte maşina, se aleg toate firele rupte şi se năvădesc prin lamele, cocleti şi 
spată, se verifică starea marginilor, lățimea în spată, desimea firelor de batatura, 
corectitudinea formării tesaturii din punctul de vedere al năvădirii şi raportului 
de culoare, tipul firului de bătătură, existenţa firelor de urzeală de rezervă 
adecvate. În cazul prelucrării ţesăturilor cu rapoarte de culoare se procedează la 
prelevarea unei bucăţi de țesătură de cca 50 cm care este analizată la 
compartimentul de calitate pentru verificarea conformităţii cu mostra etalon sau 
cu cerințele impuse prin proiectare. 

Sulurile destinate înnodării, obținute pe principiul urzirii în lăţime sau pe 
principiul urzirii în benzi, pot fi cu fire încleiate sau cu fire neîncleiate. În 
sistem traditional operaţia de înnodare, efectuată manual sau cu maşini 
automate de înnodat direct pe maşina de ţesut, constă în legarea individuală a 
capetelor firelor urzelii noi la capetele urzelii terminată. Acest procedeu de 
înnodare este folosit de obicei pentru urzeli uni în cazul prelucrării aceluiaşi 
articol pe maşina de ţesut şi păstrării disponibilitatii funcționale a accesoriilor 
(cocleti, ite, spată, lamele). Dacă sunt îndeplinite aceste condiții, după 
terminarea urzelii, se efectuează pregătirea maşinii pentru înnodare, care constă 
din: verificarea şi corectarea poziţiei firelor de urzeală la nivelul lamelelor, 
itelor şi spetei, tăierea firelor de la urzeala veche, scoaterea sulului gol, 
montarea sulului plin cu ajutorul unui cărucior special (fig.11.4.a), dispunerea 
ordonată a firelor urzelii noi şi urzelii vechi pe rama maşinii de înnodat. 
Operația de înnodare efectivă se realizează cu ajutorul maşinii de înnodat 
(fig.11.4.b) cu o productivitate de cca 6000 — 12000 noduri/oră. 


Fig.11.4.Aspecte specifice înnodării urzelilor pe maşina de ţesut 


După înnodare urmează tragerea manuală a urzelii cu ajutorul 
regulatorului de țesătură pentru trecerea nodurilor prin lamele, cocleti şi spata, 
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efectuarea probelor tehnologice pentru formarea ţesăturii, legarea eventualelor 
fire rupte, verificarea calității tesaturii şi punerea în funcțiune a maşinii de ţesut. 

Prin aplicarea operaţiei de înnodare automată, atunci când este posibil, 
se obţine reducerea semnificativă a timpilor de staționare a maşinilor de ţesut cu 
influenţe pozitive asupra eficienţei activităţii din tesatorie. 

În perioada actuală la pregătirea urzelilor pentru maşinile de ţesut 
neconvenţionale se foloseşte o tehnologie nouă care combină operaţiile de 
năvădire şi înnodare. Specificul acestei tehnologii constă în pregătirea garniturii 
de lamele, ite şi spata, fără sulul de urzeală, pe o instalație automată asistată de 
calculator respectând cerinţele articolului ce urmează a fi realizat pe maşina de 
ţesut (număr de cocleti pe ita, număr de ite, tip năvădire, desimea firelor de 
urzeală, lățimea în spată etc). Pe această instalaţie (fig.11.5.a) se efectuează 
năvădirea automata prin lamele, cocleti şi căsuţele spetei folosind un set de fire 
provizorii. După finalizarea năvădirii, garnitura de lamele, ite, spata şi firele 
provizorii sunt transportate cu un cărucior special şi montate pe maşina de ţesut. 
În acest caz firele provizorii îndeplinesc rolul capetelor de fire ale urzelii 
terminate. Se instalează sulul cu urzeala ce urmează a fi prelucrată şi se aplică 
operația de înnodare automată. Apoi, cu ajutorul firelor provizorii, nodurile şi 
firele urzelii noi sunt trecute prin lamele, cocleti şi spată, fiind aduse în poziția 
de începere a teserii. Folosirea succesivă a operaţiilor de năvădire automata şi 
înnodare automată determină reducerea substanțială a timpului şi manoperei de 
pregătire şi montare a urzelilor. 


Fig.11.5.Instalatie automată de năvădire. Maşina de aşezarea automata a lamelelor 


O operaţie importantă de pregătire a maşinii de ţesut, clasică sau 
neconvenţională, pentru punerea în funcțiune după montarea urzelii o reprezintă 
dispunerea (aşezarea) lamelelor de control pe firele de urzeală. Această operaţie 
este cunoscută sub denumirea de lamelare şi se realizează direct la maşina de 
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ţesut în cazul folosirii lamelelor deschise. Lamelarea se efectuează manual sau 
automat, cu ajutorul maşinilor de aşezat lamele (fig.11.5.b). Lamelele sunt 
instalate pe bare speciale, ce aparțin controlorului de urzeală şi sunt dispuse 
paralel cu traversa de spate. Numărul barelor se adoptă astfel ca desimea 
lamelelor să se încadreze in limite prestabilite şi să permită căderea liberă a 
acestora în cazul ruperii sau slabei tensionării a firelor de urzeală. 

Exploatarea maşinilor de ţesut actuale cu eficiență ridicată este posibilă 
numai prin măsuri organizatorice şi tehnologice menite să asigure condiţii de 
funcţionare continuă a acestora. În acest sens una din măsurile aplicabile o 
reprezintă reducerea stationarilor la schimbarea articolelor prin folosirea 
sistemului de schimbare rapidă Q.S.C.(Quick Style Change). Principiul acestui 
sistem constă în pregătirea unui articol nou sau a unui sul de urzeală cu lamele, 
ite şi spată, care se păstrează pe un modul sau pe o casetă interschimbabilă 
(fig.1 1.6) ce pot fi transferate cu minimum de manopera şi într-un timp redus in 
locul celor extrase de pe maşină. În felul acesta o schimbare de articol, care în 
general durează 4 ore, poate fi realizată de o singură persoană în cca 30 de 
minute. Această performanţă este posibilă prin adaptarea corespunzătoare şi 
simplificarea soluţiilor de montare a sulului de urzeală pe suporţi, de ataşare a 
itelor la componentele ratierei şi de instalare a tindechilor, încât schimbarea 
efectivă să necesite mânuiri simple şi manevre puţine ce pot fi efectuate de o 
singură persoană într-un timp scurt şi cu un număr redus de scule. 


Fig.11.6.Echipamente pentru schimbarea rapidă a urzelilor 


Utilizarea unui astfel de echipament sporeşte flexibilitatea maşinii de 


sisu: 


onorare a comenzilor de serie mică în concordanță cu cerințele beneficiarilor. 
Totodată, se obține reducerea considerabilă a timpilor de staţionare a maşinilor 
de ţesut datorati schimbării articolelor. Conform datelor din fig. 11.7 volumul de 
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ore/an alocat schimbării articolelor într-o tesatorie dotată cu 150 maşini se poate 
reduce cu cca 50% folosind procedeul schimbării rapide fata de schimbarea 
clasică. Numărul sulurilor de urzeală necesar a fi montate pe schimb este 
dependent de lungimea urzelii depusă pe sul, fineţea firelor prelucrate, 
randamentul la tesere şi frecvenţa de lucru a maşinii de ţesut. 


snnneeenees Schimbare clasică 


Schimbare rapidă 


Timp necesar pentru schimbarea urzelilor 
(mii ore/an) 


Număr suluri montate/schimb 


Fig.11.7.Diagrama timpilor de staţionare a maşinilor de ţesut pentru 
schimbarea sulurilor de urzeală 


11.1.2.Aspecte privind deservirea şi amplasarea maşinilor de țesut 


Din punct de vedere organizatoric atelierul ţesătorie este constituit din 
mai multe zone, cu 20 - 60 maşini de ţesut fiecare. Deservirea efectivă a 
maşinilor de ţesut din fiecare zonă este efectuată de personal calificat constituit 
din tesatoare, ajutor de maistru (maistru) şi firăreasă. Fiecare dintre aceştia are 
sarcini bine precizate ce au ca obiectiv îndeplinirea corectă şi la timp a 
activităților necesare pentru asigurarea funcționării maşinilor şi realizarea 
calității tesaturilor. Schema bloc prezentată în fig.11.8 evidenţiază, pe de o 
parte, structurile organizatorice (zonele) componente ale atelierului tesatorie, şi, 
pe de altă parte, obiectivele comune ale personalului din fiecare zonă pentru 
rezolvarea sarcinilor de producţie şi calitate ce le revin. 

Tesatorul are ca sarcină supravegherea maşinilor din zona de deservire 
repartizată. Numărul maşinilor supravegheate de un tesator (mărimea zonei de 
deservire) este cuprins, de obicei, între 4 şi 24 de maşini, fiind stabilit în strânsă 
corelație cu nivelul tehnic al maşinilor şi caracteristicile firelor/tesaturilor 
prelucrate. Pentru a asigura funcționarea corespunzătoare a maşinilor în timpul 
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schimbului tesatorul desfăşoară o serie de acţiuni şi activități după cum 
urmează: 
- supravegherea continuă a maşinilor din zona de deservire; 
- oprirea maşinilor pentru rezolvarea unor aspecte tehnologice; 
- pornirea maşinilor după soluționarea cauzelor care au impus oprirea; 
- lichidarea ruperilor firului de bătătură şi alimentarea maşinii cu 
formatul necesar (canetă, bobină); 
- căutarea rostului pentru găsirea capătului liber al firului de bătătură; 
- lichidarea ruperilor firelor de urzeală folosind firele de rezervă; 
- năvădirea firelor de urzeală legate prin lamele, cocleti şi spată; 
- înlocuirea cocletilor uzati sau rupti; 
- urmărirea continuă a stării urzelilor şi a calității tesaturilor realizate; 
- eliminarea operativă a unor deficienţe ale urzelilor: fire încrucişate, fire 
tensionate, capete de fire prea lungi, scamă; 
- îndepărtarea capetelor de fire de pe suprafața tesaturii şi de pe 
marginile acesteia (repasarea); 
- destrămarea tesaturii pentru eliminarea unor defecte de tesere; 
- scoaterea bucatilor de țesătură la atingerea lungimii prestabilită; 
- solicitarea ajutorului de maistru (maistrului) pentru reparații; 
- solicitarea firăresei pentru rezolvarea unor aspecte tehnologice ce 
necesită consum de timp mai mare (ruperi masive de fire de urzeală, 
suveici de fire, montarea unei urzeli noi, destrămarea unui defect). 


oaaea""™"_ ee 
Atelierul tesatorie 


f Zona 1 Zona 2 Zona 3 Zona n i 


Ajutor maistru 1 Ajutor maistru 2 Ajutor maistru 3 -------- Ajutor maistru n 
Firăreasa | Firăreasa 2 Firăreasa 3 Firăreasa n 
Tesator 1 Tesator 1 Tesator 1 Tesator 1 
Tesator 2 Tesator 2 Tesator 2 Tesator 2 
Tesator 3 Tesator 3 Tesator 3 Tesator 3 
Tesator m Țesător m Tesator m Tesator m 


Fig.11.8.Schema generală a organizării activităţii din tesatorie 


Modul în care sunt îndeplinite aceste sarcini, respectiv corectitudinea, 
calitatea şi rapiditatea rezolvării lor de către ţesători, influenţează hotărâtor 
performanţele atelierului de tesatorie atât din punctul de vedere al volumului 
producţiei cât şi din punctul de vedere al calităţii tesaturilor realizate. Creşterea 
nivelului de calificare al tesatorilor şi însuşirea de către aceştia a mânuirilor 
corecte pentru rezolvarea diferitelor aspecte tehnologice reprezintă căi pentru 
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sporirea continuă a performanţelor atelierului de tesere. În acest sens țesătoarea 
trebuie să aibă şi să dobândească o serie de cunoştinţe cu privire la: 

- caracteristicile firelor prelucrate: natura materiei prime, structură (fire 
simple sau răsucite), fineţe, torsiune, culoare; 
- caracteristicile articolelor prelucrate: număr de fire de urzeală, desimi 
ale firelor de urzeală şi bătătură, tipul năvădirii, numărul de ite, legătura, 
numărul spetei, numărul de fire în celula spetei, modul de formare a 
marginilor şi particularitatile structurale ale acestora; 
- construcția maşinii de ţesut, rolul mecanismelor şi modalităţile de 
exploatare tehnologică a acestora; 
- modalităţile de soluţionare a aspectelor tehnologice ce intervin în 
timpul supravegherii maşinilor de ţesut din zona de deservire: înlocuirea 
formatului de bătătură golit (canetă, bobină) cu altul plin, lichidarea 
ruperilor de fire de urzeală şi bătătură, înlocuirea cocletilor rupti sau 
uzati, acționarea inversorului, manevrarea regulatorului de țesătură, 
căutarea rostului, destrămarea unui defect, pornirea şi oprirea maşinii; 

- deficienţele de calitate ale firelor folosite şi tesaturilor produse, cauzele 

deficienţelor de calitate, modalitățile de remediere şi de prevenire a lor; 

- modalitățile de supraveghere a maşinilor din zona de deservire şi de 

asigurare a condiţiilor necesare bunei funcționări a acestora; 

- aspecte generale despre curățirea şi întreţinerea maşinilor deservite; 

- aspecte specifice de protecția muncii şi prevenirea incendiilor. 

Pentru rezolvarea corectă, rapidă şi eficientă a aspectelor tehnologice ce 
apar în timpul supravegherii maşinilor de țesut din zona de deservire tesatoarea 
trebuie să folosească şi să aibă în permanenţă la îndemână un foarfece pentru 
tăierea capetelor de fire, un cârlig pentru trecerea firelor prin lamele, cocleti şi 
spată, un pieptene pentru destrămarea defectelor, cocleti de rezervă, o cârpă 
pentru ştergerea mâinilor, o mătură sau o perie pentru efectuarea curăţeniei. 

Mentinerea maşinilor în funcțiune şi realizarea indicilor de exploatare 
intensivă ridicaţi sunt posibile numai prin utilizarea unor tehnici/principii de 
supraveghere şi urmărire adecvate, pe care tesatorul trebuie să le cunoască şi să 
le aplice corespunzător în zona sa de lucru. În acest sens o primă cerinţă o 
reprezintă executarea corectă şi rapidă, fără mişcări inutile, a tuturor manevrelor 
tehnologice urmărind repunerea în funcțiune a maşinilor în cel mai scurt timp 
posibil. Totodată, ţesătorul trebuie să-şi organizeze efectuarea diferitelor 
activități încât să asigure supravegherea uniformă a tuturor maşinilor de țesut 
din zona de deservire şi menţinerea acestora în funcțiune pentru durate cât mai 
mari din timpul alocat schimbului. 

În timp ce lucrează la o maşină tesatorul nu pierde din vedere celelalte 
maşini din zonă. Pentru desfăşurarea unei activităţi eficiente se impune 
efectuarea cu prioritate a operaţiilor de deservire ce necesită un timp mai scurt 
în detrimentul celor care solicită un volum de muncă şi timp mai mare. De 
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exemplu se rezolvă cu prioritate stationarile cauzate de ruperea firului de 
bătătură sau ruperea unui fir de urzeală, şi apoi operaţii mai complexe cum ar fi: 
destrămarea unui defect, lichidarea ruperilor unui grup de fire de urzeală, 
efectuarea activităţilor specifice de pregătire a maşinii pentru punere în 
funcţiune după montarea sau înnodarea unei urzeli noi. În cazul stationarii mai 
multor maşini din aceeaşi cauză (de exemplu ruperea firului de bătătură) se 
acționează succesiv: se rezolvă maşina care este mai aproape de tesator şi apoi 
pe rând celelalte maşini. 

Specificul activităţii din tesatorie este deservirea de către un tesator a 
mai multor maşini. Numărul maşinilor de țesut deservite de un tesator (de obicei 
4 - 24 maşini) se stabileşte în concordanţă cu: tipul şi nivelul tehnic al 
maşinilor, caracteristicile fizico-mecanice ale firelor prelucrate, particularitatile 
structurale ale ţesăturilor realizate, starea tehnică a maşinilor, experienţa şi 
nivelul de calificare al tesatoarei. 


a) 


b) 


Fig.1 1.9. Scheme de marşrut la deservirea zonelor de 8 şi 16 maşini de ţesut 


Practica a demonstrat că deservirea în bune condiţii a maşinilor de ţesut 
şi obţinerea unor rezultate corespunzătoare în tesatorie sunt posibile prin 
parcurgerea de către tesator a unui traseu bine definit cunoscut sub denumirea 
de marşrut. Forma marşrutului se adoptă în funcție amplasarea maşinilor în hala 
de tesatorie şi de numărul maşinilor din zona de deservire a tesatorului. 
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In fig.11.9 sunt prezentate scheme de marsrut pentru deservirea a 8 
maşini de ţesut dispuse în linie (fig.11.9.a), şi, respectiv, pentru deservirea a 16 
maşini de ţesut dispuse compact sub forma a două grupuri de câte opt maşini 
fiecare (fig.11.9.b). 

Marşrutul se efectuează continuu în timpul schimbului şi impune 
trecerea tesatorului atât prin fata cât şi prin spatele maşinilor de ţesut. La 
trecerea prin fata maşinilor, paralel cu traversele de fata ale acestora, tesatorul 
are în vedere următoarele aspecte: verifică calitatea tesaturilor şi aplică măsurile 
necesare pentru înlăturarea eventualelor deficiențe, porneşte maşinile care 
stationeaza din cauza ruperii firului de bătătură, verifică existenţa formatelor cu 
fire de bătătură (canete, bobine), repaseaza capetele de fire de pe țesătură şi de 
pe marginile acesteia, verifică formarea corectă a marginilor şi colectarea 
marginilor auxiliare. La trecerea prin spatele maşinilor de țesut, paralel cu 
traversele de spate ale acestora, tesatorul controlează starea urzelilor urmărind: 
îndreptarea firelor încrucişate, rezolvarea firelor tensionate, starea firelor 
suplimentare de pe sul, îndepărtarea scamei de pe fire, tăierea capetelor de fire 
la nodurile cu mustati prea lungi, înlocuirea portiunilor de fire de urzeală cu 
defecte sau murdare. Deficientele funcționale ale mecanismelor care nu permit 
pornirea maşinilor sunt aduse la cunoştinţa ajutorului de maistru (maistrului) 
pentru a fi soluționate corespunzător, iar pentru deficiențele tehnologice care 
necesită timpi de rezolvare mai mari se solicită sprijinul firăresei. În acest fel 
ţesătoarea continuă să asigure deservirea operativă a celorlalte masini din zonă, 
care fiind funcționale pot suplini parțial pierderile cauzate de maşinile 
staționate. 

Condiţiile de deservire şi de lucru ale personalului din tesatorie sunt 
influențate în bună măsură de modul de amplasare a maşinilor de ţesut. 
Amplasarea trebuie să asigure efectuarea cu uşurinţă a principalelor activităţi de 
aprovizionare cu fire, supraveghere, lichidare a ruperilor de fire, scoaterea 
bucatilor de țesătură crudă, efectuarea intervențiilor şi reparațiilor necesare. 
Totodată, prin modalitatea de amplasare adoptată se impune un anumit grad de 
utilizare a suprafeţei din hala de tesatorie. Având în vedere suprafaţa efectivă a 
maşinilor de țesut amplasate şi suprafaţa totală a atelierului de tesatorie gradul 
de utilizare a suprafeței se calculează cu relaţia: 


koe Suie (11.1) 


în care: Kus este coeficientul de utilizare a suprafeţei cu valori de 0,30 — 0,45; 
Nm — numărul maşinilor de ţesut instalate; 
Sm — suprafaţa ocupată de o maşină de ţesut, (m); 
S — suprafaţa totală a atelierului tesatorie, (m^). 
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În funcţie de valoarea coeficientului de utilizare a suprafeţei Kus se 
adoptă distanţele şi dimensiunile traseelor dintre maşini. Extinderea folosirii 
maşinilor de ţesut late impune reducerea coeficientului Kus pentru a se crea 
spaţiile necesare aprovizionării mecanizate a sulurilor de urzeală şi scoaterii 
bucatilor de țesătură de dimensiuni mari, precum şi pentru depozitarea 
formatelor cu fire de bătătură. 

La amplasarea efectivă se impune realizarea următoarelor distanţe şi 
trasee între maşinile de ţesut: 

- poziţionarea maşinilor fata în fata la o distanță de 0.5 — 0.8 m pentru 
constituirea traseului de deplasare a personalului printre maşini şi a spațiului 
necesar la scoaterea bucatilor de țesătură crudă; 

- poziționarea maşinilor alăturate la o distanță de 0.4 — 0.6 m pentru a 
crea spaţiul necesar la efectuarea unor reparaţii şi reglaje; 

- poziționarea maşinilor spate în spate la o distanţă de 1.2 — 2 m pentru a 
permite efectuarea în bune condiţii a operațiilor de înlocuire a sulului golit cu 
altul plin sau instalarea rastelului maşinii de înnodat; 

- poziţionarea maşinilor fata de pereți la distanţe de 1.5 — 3 m pentru 
constituirea culoarelor suficient de largi care să înlesnească desfăşurarea 
corespunzătoare a fluxurilor de materiale şi personal. Acest aspect este urmărit 
şi la dispunerea reciprocă a grupurilor de maşini ce reprezintă zone de deservire 
distincte pentru tesatoare. 
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Fig.11.10.Scheme de amplasare a maşinilor de ţesut 


Firmele constructoare oferă, în prospecte şi în cărțile tehnice, o serie de 
recomandări pentru amplasarea maşinilor de țesut în funcție de particularitatile 
acestora. În acest sens în fig.11.10 sunt prezentate recomandările firmei Sulzer 
pentru amplasarea maşinilor de ţesut cu proiectil şi cu graifare. Pe aceste 
scheme de amplasare A şi B reprezintă lungimea, şi, respectiv, lățimea maşinii 
de ţesut, iar C semnifică lățimea culoarului între peretele halei şi rândul de 
maşini pe direcție perpendiculară fata de vătală. Se constată recomandarea unor 
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valori diferite pentru distanțele dintre maşini spate în spate în funcție de 
dimensiunile flanşelor sulurilor de urzeală. Dimensiunea C se recomandă cu 
valori între 2 - 3 m, corelată cu latimile efective ale maşinilor de țesut. 

Modalitatea de amplasare a maşinilor de ţesut din zona deservită de 
tesator este aleasă în funcție de dimensiunile şi forma halei de tesatorie. Cea mai 
bună amplasare şi organizare a fluxurilor de fire şi ţesături se obține în cazul 
halelor de formă pătrată sau cu laturile de dimensiuni apropiate. Construcțiile 
industriale sunt realizate modular, cu distanţe standardizate între stâlpi. Spaţiul 
dintre patru stâlpi este numit celulă. În hala de ţesătorie se recomandă ca într-o 
celulă să se amplasează un număr de masini de țesut egal cu cel din zona de 
deservire a tesatorului, un submultiplu sau un multiplu al zonei de deservire. 

Criteriile aplicate la amplasarea maşinilor de ţesut influenţează în bună 
măsură deservirea acestora şi condițiile de derulare a fluxurilor de materii 
prime, materiale auxiliare şi de personal. Specificul activităţilor de producţie din 
sectorul tesatorie impune, în general, efectuarea următoarelor categorii de 
transporturi şi manipulari: 

- transportul firelor în cutii, pe palete sau în containere de la magazia de fire 
la atelierul de preparatie şi distribuirea acestora către maşinile care le 
prelucrează; 

- transportul materialelor auxiliare/accesoriilor de la magazia unității 
(centrală) la magazia secției; 

- transportul la maşina de încleiat a sulurilor de urzeală obținute la maşina 
de urzit; 

- încărcarea sulurilor obținute la urzire în rastelul maşinii de incleiat; 

- transportul şi depozitarea sulurilor urzite sau încleiate pe elevatoare; 

- transportul sulurilor de urzeală de la maşina de încleiat sau de la 
elevatoare la rastelul de năvădire; 

- transportul sulurilor de urzeală finale/sulurilor de urzeală năvădite sau de 
la elevatoare la maşina de ţesut pentru montare, respectiv, pentru innodare; 

- transportul formatelor cu fire de bătătură (canete pe grătare sau în ladite, 
bobine în cutii sau pe paleti) de la atelierul de preparatie la maşinile de țesut; 

- transportul sulurilor goale de la tesatorie la atelierul de preparatie; 

-transportul tesaturilor crude de la masinile de tesut la atelierul de control; 

- transportul tesaturilor crude de la rampa de control la locul de depozitare; 

- transportul tesaturilor crude la secţia de finisare chimică. 

Pentru efectuarea acestor tipuri de transporturi în sectorul tesatorie se 
folosesc următoarele tipuri de mijloace de transport: 

- cărucioare manuale pentru cutii, suluri de urzeală şi containere; 

- cărucioare mecanice hidraulice pentru palete, containere şi suluri de 

urzeală; 

- cărucioare, manuale sau mecanizate, pentru transportul sulurilor 

năvădite; 
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- cărucioare, manuale sau mecanizate; pentru transportul sulurilor de 

țesătură crudă; 

- monoraiuri pentru încărcarea sulurilor preliminare în rastelul maşinii 

de încleiat; 

- elevatoare pentru stocarea sulurilor de urzeală; 

- cărucioare, manuale sau mecanizate, pentru transportul formatelor cu 

fire de bătărură (canete, bobine); 

- cărucioare de transport mecanizat al sulurilor de urzeală pline sau 

goale. 

Creşterea productivităţii maşinilor de ţesut şi reducerea timpilor de 
staționare ai acestora se realizează şi prin folosirea echipamentelor speciale 
pentru lichidarea automată a ruperilor firelor de urzeală şi de bătătură. Studiile 
şi cercetările pentru dotarea maşinilor de ţesut cu astfel de echipamente s-au 
intensificat odată cu dezvoltarea tehnicii de tesere şi creşterea regimului de 
viteze. Este evident că la turatiile actuale ale maşinilor de ţesut opririle de orice 
fel determină scăderea producţiei şi creşterea corespunzătoare a cheltuielilor cu 
manopera. De aceea exploatarea maşinilor de țesut electronice la turatii ridicate 
(conform datelor tehnice), cu randamente corespunzătoare, impune asigurarea 
condiţiilor tehnologice, cinematice şi organizatorice care să determine 
funcționarea îndelungată, cu opriri cât mai puţine. La aceste aspecte trebuie 
adăugat efectul benefic al funcționării continue asupra calității tesaturilor, fund 
recunoscut faptul că la maşinile de ţesut orice oprire poate constitui o potențială 
cauză de producere a unui defect de tesere. 

O pondere însemnată a opririlor maşinilor de ţesut (cca 80%) sunt 
datorate ruperilor firelor de urzeală şi de bătătură. Creşterea zonei deservită de 
tesator determină un marşrut mai lung, încât, în cazul opririlor din cauza 
ruperilor de fire, şi în special în cazul suprapunerii efectelor, sporesc duratele de 
aşteptare a maşinilor pentru repunerea în funcțiune. Timpii neproductivi cauzati 
de ruperile de fire se reflectă corespunzător în randamentul maşinii de ţesut. 
Este ştiut faptul că influența acestor timpi neproductivi asupra valorii 
randamentului este cu atât mai mare cu cât turatia maşinii este mai mare. În 
aceste condiții reducerea timpilor de staționare ai maşinilor cauzati de ruperile 
de fire şi uşurarea muncii tesatorului sunt posibile prin folosirea sistemelor 
automate de lichidare a ruperilor. 

În principiu sistemul de lichidare automată a ruperilor firelor de urzeală 
funcționează în următoarea succesiune de faze: căutarea capetelor firului de 
urzeală rupt, identificarea poziţiei firului de urzeală, deplasarea unui robot în 
poziția firului identificat, prinderea capetelor firului rupt şi legarea lor cu un 
segment de fir de rezervă. Dotarea fiecărei maşini de ţesut cu un asemenea 
sistem determină un grad de utilizare redus al acestuia datorită numărului mic al 
ruperilor firelor de urzeală: în condiţii normale 0.1 — 0.3 ruperi/m. Ca urmare, 
pentru sporirea gradului de utilizare se impune ca sistemul să deservească un 
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grup de maşini de ţesut. În această situaţie este necesară delimitarea zonei de 
maşini deservită de sistemul automat pentru a asigura, pe de o parte, sporirea 
gradului de utilizare a acestuia, şi, pe de altă parte, reducerea la minimum 
posibil a staționărilor datorate coincidentelor. 

Firma Picanol (Belgia) a adoptat denumirea ERA (End Repair 
Automation) pentru echipamentul de lichidare automată a ruperilor firelor de 
urzeală şi denumirea PRA (Pick Repair Automation) pentru echipamentul de 
lichidare automată a ruperii firului de bătătură. Aceste sisteme sunt incluse, la 
cerere, în construcția maşinilor de țesut noi sau pot fi achiziționate ulterior 
pentru completarea dotărilor la maşini în funcțiune. Folosirea acestor sisteme 
determină îmbunătăţirea randamentului de tesere, prin reducerea timpilor de 
aşteptare în vederea lichidării ruperilor, şi crearea condiţiilor pentru creşterea 
zonei de maşini deservită de tesator, prin degrevarea acestuia de o parte din 
activitățile de deservire. 

În fig.11.11 este prezentat principiul de funcționare al sistemului 
automat de lichidare a ruperii firului de bătătură pe o maşină de ţesut cu jet de 
aer. În fig.11.11.a este ilustrată situaţia de oprire a maşinii de ţesut în cazul 
inserării unui fir de bătătură mai scurt decât lățimea în spată (datorită unor 
deficienţe de pe traseul de inserare sau agatarii firului de bătătură de firele de 
urzeală). Sistemul automat intră în funcțiune şi comandă inserarea succesivă a 
două fire de bătătură fără intervenția foarfecelui pentru segmentare 
(fig.11.11.b). Apoi, în fazele următoare sunt evidenţiate: acțiunea foarfecelui 
pentru segmentarea firului de bătătură (fig.11.11.c) şi acţiunea sistemului de 
absorbţie a lungimii de fir existentă în rost (fig.11.11.d). Toate fazele de lucru şi 
acțiunile specifice se execută automat fără intervenţia tesatorului. 
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Fig.11.11.Principiul sistemului de lichidare automata a ruperii firului de batatura 
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Trebuie subliniat faptul că prezența acestui sistem (echipament) pe 
maşina de ţesut cu jet de aer creează următoarele avantaje: diminuează 
semnificativ intervenţiile tesatorului pentru lichidarea ruperilor de fire, 
înregistrează o rată a acțiunilor reuşite de cca 80 %, sporesc zona deservită de 
tesator cu 4 până la 10 masini de ţesut şi determină creşterea randamentului 
mediu al atelierului de tesatorie cu 1 — 3 %. Conform informaţiilor din literatura 
de specialitate recuperarea cheltuielilor cu achiziţionarea sistemelor de lichidare 
automată a ruperilor de fire la tesere se poate face după o durată de folosire de 2 
— 6 ani. 


11.1.3.Aspecte privind mentenanta masinilor de tesut 


Mentinerea capacităţii de producție a maşinilor de ţesut reprezintă 
garanţia producerii cantitatilor/sortimentelor de ţesături programate şi onorarea 
la timp a comenzilor. Aceste deziderate sunt influențate hotărâtor, pe de o parte, 
prin modalitățile de deservire aplicate, şi, pe de altă parte, prin modalitățile de 
mentenanţă a maşinilor de ţesut. 

Mentenanta este definită ca totalitatea acţiunilor ce au drept scop 
menţinerea stării de funcționare şi a preciziei de lucru a maşinilor. În ţesătorie, 
similar cu celelalte sectoare industriale, costurile cu mentenanta maşinilor de 
ţesut reprezintă o componentă ce se regăseşte cu valoare semnificativă în prețul 
produselor realizate. De aceea, pentru diminuarea costurilor de mentenanţă, 
specialiştii din sectorul tesatorie trebuie să acorde atenție deosebită elaborării 
măsurilor tehnologice şi organizatorice menite să reducă opririle accidentale şi 
timpii de staţionare ai maşinilor în reparaţie. 

Sistemele de mentenanţă utilizate în sectoarele industriale sunt 
următoarele: mentenanta corectiva, mentenanta planificată, mentenanta 
preventivă şi predictivă. 

Pentru sectorul  ţesătorie sunt specifice  mentenanța  corectivă 
(neplanificată sau la nevoie) şi mentenanta planificată. Efectuarea corectă a 
activităților de mentenanţă presupune existența personalului specializat, cu o 
bună pregătire profesională şi o bogată experiență practică, care trebuie să 
cunoască foarte bine mecanismele maşinii de ţesut şi modalităţile de 
sincronizare a acţiunilor acestora precum şi defectele de calitate ale tesaturilor, 
cauzele acestora şi modalitățile de remediere. 

Mentenanta corectivă (întreţinerea zilnică) este efectuată în mod curent, 
în cadrul schimburilor, de personalul specializat al tesatoriei (maistru, ajutor de 
maistru) şi cuprinde următoarele grupe de activităţi: 

- înlăturarea deficienţelor mecanice şi tehnologice apărute în timpul 
funcționării care determină oprirea accidentală a maşinilor de ţesut şi afectează 
condiţiile de lucru normale, cu influenţe negative asupra randamentului de 
tesere şi asupra calităţii tesaturilor; 
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- supravegherea permanentă a maşinilor de ţesut şi efectuarea unor mici 
intervenții pentru prevenirea apariției staționărilor îndelungate în cazul unor 
avarii; 

- curățirea periodică a maşinilor de țesut de scamă şi praf; 

- ungerea componentelor funcționale conform unui grafic pentru 
prevenirea uzurilor rapide şi reducerea costurilor cu piesele de schimb. 

Principalele activităţi efectuate zilnic de maistru sau ajutorul de maistru 
pentru realizarea volumului de țesături planificat şi menținerea capacității de 
producţie a maşinilor de ţesut din zona de lucru vizează următoarele aspecte: 

- reglaje la mecanismul de inserare: momentul lansării şi viteza 
purtătorului firului de bătătură; reglaje ale organelor de inserare: 
suveică, proiectil, graifăr, duză; tensiunea firului de bătătură; 

- intervenții pentru reglarea unor mecanisme sau dispozitive ale maşinilor 
de ţesut la cererea tesatoarei sau pe baza mesajelor transmise de unitatea 
centrală a maşinii: reglaje la mecanismul de formare a rostului, 
schimbătorul de culori, sistemul de alimentare a urzelii (regulatorul de 
urzeală sau frâna de urzeală), regulatorul de țesătură, frâna arborelui 
principal, tindechi, frâna firului de bătătură, foarfecele de tindechi, 
foarfecele de tăiere a marginii, dispozitivul de formare a marginii etc; 

- eliminarea tuturor cauzelor care determină opriri accidentale şi pun în 
pericol calitatea tesaturilor; 

- pregătirea maşinii pentru montarea unei urzeli noi: scoaterea spetei, 
scoaterea itelor, scoaterea lamelelor, scoaterea sulului de urzeală, 
verificarea mecanismelor maşinii, curățirea scamei, ungerea; 

- pregătirea maşinii pentru înnodarea unei urzeli noi; 

- reglarea parametrilor tehnologici pentru punerea în funcțiune a maşinii 
după montare sau înnodare în conformitate cu cerințele de prelucrare a 
firelor: tensiunea firelor de urzeală, tensiunea firului de bătătură, 
înălțimea rostului, avansul la formarea rostului, cartela de comandă a 
mişcării itelor, cartela de comandă a schimbătorului de culori, poziția 
traversei de spate, turatia arborelui principal etc. 

Productivitatea maşinilor de ţesut şi calitatea tesaturilor produse sunt 
dependente de promptitudinea şi calitatea activităţilor efectuate de personalul de 
deservire şi întreținere din atelierul de tesatorie. Pe maşinile de țesut moderne 
aprecierea cauzelor care produc opriri şi depistarea deficienţelor de funcționare 
sunt înlesnite de sistemele optice cu becuri colorate şi de interpretarea pozițiilor 
de oprire sau a mesajelor furnizate pe displayul unităţii centrale. 

Curatirea maşinilor de țesut constituie un factor important pentru crearea 
şi păstrarea ambianţei necesare desfăşurării unei activități eficiente într-un 
climat de igienă adecvat. Pentru îndeplinirea acestor condiţii în atelierul de 
tesatorie curățirea se face periodic: zilnic, săptămânal şi cu ocazia montărilor 
sau înnodărilor de urzeli noi. Tesatoarea efectuează zilnic, înainte de terminarea 
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schimbului, curățarea sumară a maşinilor din zona de deservire. Această curăţire 
are scopul de îndepărtare a scamei de pe componentele maşinilor precum şi 
adunarea scamei de sub maşini şi din jurul acestora. Scamele depuse pe maşini 
determină un aspect neplăcut locului de muncă şi reprezintă potenţiale cauze 
pentru creşterea ruperilor de fire şi producerea defectelor în țesătură. Totodată, 
prezența scamelor conduce la acoperirea locurilor de ungere, îngreunează 
desfăşurarea corectă a acţiunilor mecanismelor şi reprezintă un real pericol de 
incendiu. 

În funcţie de condiţiile specifice de lucru din atelierul de tesatorie se 
procedează, fie, la curățirea săptămânală cu echipe speciale pe baza unui grafic, 
fie, se efectuează curăţenie generală de către întreg personalul de deservire la 
sfârşitul fiecărei săptămâni prin oprirea activităţii pentru 1 - 2 ore. În ambele 
cazuri se acoperă urzeala şi țesătura cu folii de protecție. Curăţarea se face cu 
maşina oprită începând de la partea superioară a acesteia, urmărindu-se 
îndepărtarea succesivă a scamei de pe toate părțile componente, staționare sau 
în mişcare, respectiv de pe componentele mecanismului de formare a rostului, 
de pe traversele de fata şi de spate, de pe pereții laterali, de pe componentele 
regulatoarelor de urzeală şi țesătură, de pe barele şi lamelele controlorului de 
urzeală, curățirea casetelor suveicii şi a traseului de inserare, acordând atenție 
deosebită protejării firelor şi tesaturilor. 

Curăţenia se încheie cu îndepărtarea foliilor de protecţie şi verificarea 
stării urzelii, a aparatului cu lamele, a itelor şi a spetei, a casetelor, a organelor 
de inserare şi a traseului acestora pentru îndepărtarea tuturor scamelor în scopul 
evitării producerii defectelor la pornirea maşinilor. Chiar dacă curățirea 
săptămânală determină creşterea timpilor de staționare efectele benefice ale 
acesteia pot constitui factori de stimulare a activității personalului din tesatorie, 
de reducere a defectelor de tesere, de evitare a producerii unor incendii şi de 
reducerea a incidentei apariției unor boli. 

Perfectionarile aduse maşinilor de ţesut actuale creează premise de 
exploatare a acestora la un regim de viteze ridicat. Pe astfel de maşini eficiența 
şi recuperarea cheltuielilor cu investiția se poate realiza numai prin exploatarea 
continuă, fără întreruperi şi staționări programate cum ar fi cea de curăţenie 
săptămânală. De aceea atelierele de tesatorie noi se dotează încă de la înfiinţare 
cu instalaţii automate de curăţire a maşinilor. Toate instalațiile de acest gen sunt 
adaptate particularitatilor constructive ale maşinilor de ţesut şi asigură, pe de o 
parte, suflarea scamelor de pe componentele maşinilor şi, pe de altă parte, 
colectarea scamelor în recipiente speciale (fig.11.12). 

Montarea şi folosirea instalațiilor de curăţire automată presupune 
existența infrastructurii şi a spaţiilor adecvate pentru deplasarea acestora în jurul 
maşinilor de ţesut. În toate cazurile infrastructura se compune din: şina plasată 
deasupra maşinilor de ţesut pentru susținerea şi ghidarea componentelor de 
suflare şi colectare a scamei, canalul de preluare şi conducere a scamelor 
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colectate, separatorul, filtrul şi sacul de depozitare a scamelor. Prin modul de 
dispunere a şinei de ghidare se impune forma traseului de deplasare a instalaţiei 
în jurul maşinilor de ţesut. În fig.11.12.c este prezentat un traseu liniar al 
instalaţiei care efectuează curățirea maşinilor de ţesut dispuse pe un singur rând. 
În fig.11.12.d,e sunt prezentate traseele in circuit închis ale instalaţiilor care 
efectuează curățirea a două şi, respectiv, a patru rânduri succesive de maşini de 
țesut. La toate variantele şinele de ghidare a instalațiilor de curăţire automată 
sunt plasate deasupra maşinilor de ţesut cu dispunere simetrică fata de axa 
longitudinală a acestora. Fiecare instalație în parte este construită cu două 
circuite distincte: un circuit pentru suflarea scamelor şi un circuit pentru 
aspirarea scamelor. 
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Fig.11.12.Instalatii pneumatice de curatire automata a masinilor de tesut 


Instalaţia prezentată in fig.11.12.a, folosită pe maşini de țesut fara 
suprastructură, este dotată cu nouă dispozitive de suflare şi două dispozitive de 
aspirare, iar instalaţia prezentată în fig.11.12.b, folosită pe maşini de ţesut cu 
mecanism Jacquard şi înfăşurarea ţesăturii cu rolator, este dotată cu 12 
dispozitive de suflare şi trei dispozitive de aspirare. Durata unui ciclu de 
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curăţire este dependentă de lungimea traseului impus instalaţiei şi de viteza de 
deplasare a acesteia pe traseu, care poate ajunge până la 15 m/min. Instalaţiile 
sunt înzestrate cu două motoare electrice: unul pentru suflare cu puterea de 2 
Kw, ce produce o presiune totală de până la 1700 Pa, şi al doilea pentru aspirare 
cu puterea de 1,5 Kw, ce produce o presiune totală de până la 2400 Pa. 

O componentă importantă a activităţilor de întreținere o reprezintă 
ungerea organelor mecanismelor maşinilor de ţesut. Această activitate este 
realizată de personalul de întreţinere al zonei (maistru, ajutor de maistru) sau de 
personal specializat (ungători) conform unui grafic care trebuie să respecte 
recomandările constructorului cu privire la periodicitate şi tipul lubrifiantului 
folosit. Maşinile de ţesut actuale, constituite din module cu majoritatea 
mecanismelor incluse în carcase, facilitează extinderea ungerii continue, prin 
plasarea organelor de lucru în băi de ulei, şi a ungerii centralizate cu instalații 
speciale. Atenţia care se acordă ungerii se reflectă corespunzător în starea 
tehnică a maşinilor de ţesut şi în nivelul costurilor cu piesele de schimb. 

Sistemul de mentenanţă planificată presupune oprirea maşinilor de ţesut 
în momentul înregistrării unui număr de ore de funcționare prestabilit şi 
efectuarea reviziilor tehnice (RT), reparațiilor curente de gradul 1 şi 2 (RCI, 
RC2) şi a reparațiilor capitale (RK). Ca urmare, în acest sistem, criteriul de 
apreciere fiind numărul orelor de funcţionare, este posibil ca o parte din 
componentele în stare de funcționare să fie schimbate (înlocuite) deoarece nu se 
tine seama de gradul de uzură al acestora. După reglementările existente în tara 
noastră periodicitatea reparațiilor maşinilor de ţesut, exprimată în ore de 
funcționare, reprezintă 900 ore la RT, 1800 ore la RC1, 10800 ore la RC2 şi 
43200 ore la RK. Fiecărei forme de mentenanţă planificată îi corespunde un set 
de activităţi bine definite care sunt realizate de echipe specializate formate din 2 
— 6 persoane. În cazul suprapunerii reparațiilor de diferite tipuri se efectuează 
reparația de rang superior care include toate activitățile de la formele de 
mentenantă planificată de rang inferior. 

Operatiile şi activitățile derulate în cadrul reviziei tehnice (RT) vizează 
evaluarea stării reale a maşinii de țesut, stabilind dacă aceasta poate funcționa in 
bune condiţii până la prima reparaţie planificată. În acest scop se verifică toate 
mecanismele maşinii, se controlează parametrii tehnologici şi calitatea 
tesaturilor, se execută mici reglaje pentru remedierea unor deficiențe 
funcționale. Totodată, cu ocazia reviziei tehnice se stabilesc piesele cu uzură 
rapidă ce trebuie înlocuite sau reconditionate la următoarea forma de 
mentenanţă planificată. 

Reparatia curentă de gradul 1 (RC1) include următoarele operaţii şi 
activități: curățirea completă a maşinii de ţesut, înlocuirea planificată sau 
reconditionarea pieselor uzate, verificarea modului de funcţionare a 
mecanismelor şi efectuarea reglajelor necesare, eliminarea jocurilor şi 
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strângerea articulaţiilor slăbite, verificarea şi repararea dispozitivelor de 
protecție, verificarea locurilor de ungere şi efectuarea ungerii. 

Reparatia curentă de gradul 2 (RC2) are drept scop readucerea maşinii în 
stare perfectă de funcţionare şi asigurarea preciziei de lucru a tuturor 
mecanismelor, care sunt garanția realizării indicilor superiori de randament şi 
calitate a tesaturilor până la următoarea reparaţie planificată. De aceea RC2 
include, pe lângă operaţiile prezentate la RCI, şi următoarele tipuri de activități: 
demontarea parțială a subansamblurilor, înlocuirea completă a subansamblurilor 
uzate cu altele reconditionate sau noi, repararea fundației şi vopsire parțială. 

În cadrul reparatiei capitale (RK) se efectuează o serie de lucrări prin 
care se urmăreşte restabilirea caracteristicilor tehnice şi funcţionale ale maşinii 
de ţesut la valorile inițiale. Totodată, cu ocazia reparatiei capitale se pot face 
îmbunătățiri şi modernizări care să determine sporirea productivității muncii şi 
reducerea costurilor cu manopera. Principalele activități şi lucrări specifice 
reparatiei capitale sunt următoarele: demontarea completă a maşinii de ţesut, 
curățarea şi spălarea pieselor, înlocuirea pieselor uzate sau reconditionarea 
acestora, vopsirea componentelor şi a subansamblurilor, montarea maşinii de 
țesut, reglarea mecanismelor, rodarea, efectuarea probelor tehnologice şi 
predarea maşinii de ţesut secției de producţie. 

Sistemul de mentenanţă preventivă si predictivă se bazează pe evaluarea 
stării tehnice generale a utilajului în funcţiune cu ajutorul nivelului de vibrații şi 
a nivelului de zgomot. Aplicarea sistemului de mentenanţă preventivă şi 
predictivă impune măsurarea periodică a vibratiilor şi zgomotelor de la nivelul 
lagărelor şi compararea valorilor măsurate cu cele prescrise de producătorul 
utilajului sau de standarde specifice. Acest sistem de mentenanţă permite, pe de 
o parte, depistarea şi localizarea precisă a defectiunilor, şi, pe de altă parte, 
prognozarea duratei de funcționare a utilajului în condiții de siguranță. 
Cunoaşterea acestor elemente face posibilă planificarea opririi şi pregătirea din 
timp a pieselor de schimb necesare. Când se constată că nivelul vibratiilor a 
depăşit valoarea maximă admisă se procedează la oprirea utilajului, se 
demontează subansamblul vizat pentru a stabili cauza defectiunii şi se 
efectuează reparația. Ca urmare se reduce semnificativ timpul de staționare în 
reparație al utilajului şi sporeşte disponibilitatea de producție a acestuia. 

Desfăşurarea activităţilor de producţie în tesatorie este condiționată in 
bună măsură de ambientul general al secției şi de factorii de mediu dintre care 
se menţionează: iluminatul, temperatura, umiditatea, viteza curenților de aer, 
numărul schimburilor de aer efectuate în unitatea de timp, zgomotul. 

Cu ajutorul instalaţiilor de iluminat se urmăreşte crearea condițiilor 
pentru o stare generală bună a personalului, atât din punct de vedere fizic cât şi 
psihic, care să determine premisele de obţinere a unor productivității mari. 
Totodată, iluminarea corespunzătoare trebuie să asigure: distingerea clară şi 
exactă a detaliilor şi culorilor, repartiția uniformă a iluminării pe zona de lucru, 
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înlăturarea umbrelor, iluminare constantă în timp, evitarea fenomenului de 
orbire (se manifestă în cazul diferenţelor mari între iluminarea locală şi 
iluminarea generală), evitarea fenomenului de pâlpâire (întâlnit la lămpile 
flourescente). 

În sectoarul ţesătorie iluminarea necesară se obţine atât prin sistemul de 
iluminat incandescent cât şi prin sistemul de iluminat fluorescent. 
Corespunzător cerinţelor diferitelor locuri de muncă din tesatorie normativele 
recomandă valori ale iluminării cuprinse între 75 — 300 Ix la iluminatul 
incandescent şi între 150 — 700 Ix la iluminatul fluorescent. Valoarea iluminării 
suprafeţelor de lucru este condiționată de: 

- culorile detaliilor sau ale obiectelor prelucrate; 

- starea de miscare/stationare a obiectelor materiale; 

- precizia necesară a activității vizuale; 

- contrastul care apare între elementele de detaliu şi fondul general; 

- ritmul sau cadenta de lucru. 

În secţiile de procesare a materialelor textile este necesar să fie asiguraţi 
parametrii climatici corelati cu cerințele tehnologice. Climatul din secțiile de 
producţie se obţine cu ajutorul instalațiilor de încălzire, ventilare şi 
condiționare. Parametrii climatici (temperatură şi umiditate relativă) se adoptă 
în funcție de specificul locului de muncă şi de caracteristicile materiei prime 
prelucrate. În acest sens în sectorul ţesătorie se adoptă valori de 20 — 24 °C 
pentru temperatură şi valori de 60 — 80 % pentru umiditatea relativă. Instalaţiile 
de ventilare şi condiționare trebuie să asigure pe lângă parametrii climatici şi 
condițiile igenice de desfăşurare a activităților productive. De aceea aceste 
instalații sunt dotate cu sisteme de desprăfuire, sisteme de aspirare/colectare a 
scamelor şi sisteme de umidificare a aerului. 


11.1.4.Sisteme expert în tesatorie 


Sistemele expert sunt o categorie particulară de sisteme informatice, 
bazate pe inteligența artificială, create pentru a reproduce, cu ajutorul 
calculatorului, rationamentele experților umani. Inteligența artificială este 
domeniul ştiinţei calculatoarelor care se ocupă cu studiul şi crearea programelor 
specializate care au capacități inteligente specifice omului. Denumirea de 
“expert” este atribuită specialistului ce are cunoştinţe temeinice şi experiență 
relevantă într-un anumit domeniu de activitate încât poate efectua expertize 
asupra problemelor specifice domeniului. Spre deosebire de programele de 
calcul tradiționale care solicită informaţii complete pentru luarea deciziilor, 
sistemele expert sunt proiectate pentru a găsi soluții optime pe baza unor date 
existente, similar cu activitatea expertului uman. 

În principiu sistemul expert este un program care analizează cunoştinţele 
existente într-o bază de date şi rationeaza cu ajutorul unor algoritmi de căutare 
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pentru obţinerea rezultatelor în activități dificile întreprinse uzual doar de 
experți umani. Ca urmare sistemul expert tratează în comun rationarea şi 
cunoştinţele rezolvând cu succes probleme practice pentru care abordările 
algoritmice tradiționale sunt ineficiente. 

În structura sistemului expert (fig.11.13) se includ următoarele 
componente: baza de cunoştinţe, mecanismul (motorul) de inferenta, interfața 
de dialog, modulul de achiziţie şi modulul explicativ. 

Baza de cunoştinţe serveşte pentru stocarea cunoştinţelor specializate ale 
domeniului, preluate de la experţii umani sau din alte surse. 

Mecanismul (motorul) de inferenta, considerat inima sistemului expert, 
este un program care se alimentează cu date din baza de cunoştinţe şi 
construieşte raționamente pentru obținerea de soluţii, recomandări şi concluzii. 
Pentru exploatarea bazei de cunoştinţe şi formularea rationamentelor adecvate 
rezolvării unei probleme date mecanismul de inferență parcurge următoarele 
faze de lucru: selecția, filtrarea, rezolvarea conflictelor şi definitivarea soluţiei. 


Baza de Mecanism Interfața 

cunoştinţe de inferenta de dialog 
Modul Modul Utilizator 
achiziții explicativ 


Fig.11.13.Schema bloc a sistemului expert 


Interfața de dialog permite comunicarea cu utilizatorii în timpul 
sesiunilor de consultare, precum şi accesul utilizatorilor la baza de cunoştinţe. 

Modulul de achiziţie permite expertului uman să introducă cunoştinţele 
specializate într-o formă recunoscută de sistem şi să actualizeze baza de 
cunoştinţe a domeniului. 

Modulul explicativ are rolul de a explica utilizatorilor cunoaşterea de 
care dispune sistemul, procesul de raționament pe care îl desfăşoară, soluţiile 
obținute şi justificarea acestora, evidențiind cauza greşelilor sau motivul 
eşecurilor. Când sistemul expert este proiectat corespunzător explicațiile 
pertinente furnizate de acesta contribuie la sporirea încrederii utilizatorilor şi 
acceptarea sistemului ca instrument util în desfăşurarea activităţii. 

Trebuie remarcat faptul că în toate cazurile, independent de structura, 
complexitatea şi performanţele sistemului expert, omul este principalul factor de 
decizie, iar sistemul expert rămâne un element auxiliar ce este solicitat la 
soluţionarea unor probleme complexe sau de rutină. Orice sistem expert asociat 
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cu viteza de lucru specifică calculatorului poate aduce beneficii semnificative 
domeniului în care este implementat. 

Complexitatea constructivă a maşinilor de țesut actuale şi nivelul ridicat 
al turatiilor de regim al acestora, diversitatea structurală a tesaturilor realizate şi 
posibilitatea de monitorizare continuă a funcționării maşinilor de ţesut, 
posibilitatea de colectare automată şi stocare a datelor specifice procesului de 
tesere, precum şi nivelul ridicat de calificare impus personalului de pregătire a 
fabricației şi de deservire au impulsionat intensificarea cercetărilor privind 
conceperea şi introducerea sistemelor expert in ţesătorie. În funcţie de 
categoriile de activități pe care le pot efectua in tesatorie se utilizează două 
tipuri de sisteme expert: pentru proiectarea tesaturilor şi pentru asistarea 
tehnologică a procesului de tesere. 

In general în ţesătorie se consideră că activitățile curente de reglare a 
maşinilor de ţesut şi de identificare a deficienţelor de calitate a tesaturilor 
reprezintă aspecte de rutină pentru a căror rezolvare se solicită din partea 
personalului de deservire promptitudine, conştiinciozitate şi o bogată experienţă 
practică. 

Având în vedere capacitatea de simulare a gândirii umane de către 
sistemul expert se apreciază că acesta ar putea soluţiona în tesatorie următoarele 
activități: pregătirea cartelei de comandă a mişcării itelor sau actionarii sforilor 
mecanismului Jacquard, pregătirea cartelei schimbătorului de culori, reglarea 
automată a turatiei arborelui principal, recomandarea regimului de turație 
necesar pentru menţinerea numărului de ruperi la un nivel acceptabil (impus), 
recomandarea reglajelor la montarea articolelor noi, indicarea reglajelor 
necesare pentru evitarea producerii unor defecte de tesere (rarituri şi desituri, 
dungi la pornire), indicarea momentelor la care trebuie efectuate intervențiile 
preventive etc. 

Totodată, sistemul expert trebuie să aibă posibilități proprii de stocare a 
datelor tehnice pe tipuri de articole, să aibă capacitatea să înveţe singur din baza 
de cunoştinţe ce o are la dispoziţie şi să ajute la ridicarea nivelului de pregătire a 
personalului. Marele avantaj al utilizării sistemului expert în tesatorie constă în 
aceea că baza de cunoştinţe şi experiența dobândită în urma exploatării 
maşinilor de ţesut de mare productivitate pot fi puse permanent şi foarte rapid la 
dispoziţia ce lor interesaţi cu beneficii importante pentru productivitate şi 
calitate. 
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11.2. Aspecte privind calitatea tesaturilor crude 


Caracterizarea şi aprecierea calității produselor de larg consum se obțin 
pe baza însuşirilor acestora, care influențează utilitatea lor practică. Aceste 
însuşiri, cunoscute sub denumirea de caracteristici de calitate, se grupează în: 
caracteristici funcționale, caracteristici materiale, caracteristici psihosenzoriale 
şi sociale, caracteristici de fiabilitate, mentenabilitate şi disponibilitate. In 
consecință calitatea unui produs de larg consum este determinată de ansamblul 
tuturor acestor caracteristici care se pot observa, încerca sau măsura. 

Studiul şi analiza calităţii proceselor de producţie au rolul de identificare 
a factorilor care influenţează nivelul calitativ al produselor, de evaluare a 
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precum şi de precizare a resurselor de îmbunătățire a calităţii produselor. 
11.2.1. Aspecte privind controlul de calitate în tesatorie 


Controlul calităţii în ţesătorie reprezintă totalitatea activităţilor 
întreprinse pentru pregătirea fabricaţiei, verificarea şi urmărirea modului de 
respectare a parametrilor tehnologici, analiza calității tesaturilor produse şi 
indicarea măsurilor pentru reducerea defectelor de calitate. În funcţie de faza 
procesului de fabricaţie în care se efectuează se disting: 

- controlul de recepţie; 

-  autocontrolul şi control interfazic; 

- controlul tesaturii crude. 

Controlul de recepţie vizează, pe de o parte, verificarea cantitativă şi, pe 
de altă parte, verificarea calitativă a firelor achiziționate. Recepţia cantitativă 
presupune confruntarea elementelor faptice (număr de cutii, număr de formate, 
masa firelor obținută prin cântărire) cu cele înscrise în documentele insotitoare. 
Recepţia calitativă are în vedere stabilirea caracteristicilor fizico-mecanice ale 
firelor şi compararea lor cu cele solicitate în nota de comandă. Cu această 
ocazie se verifică şi se determină: umiditatea reală a firelor (dacă este necesar se 
calculează masa comercială), neregularitatea dimensiunilor formatelor 
recepționate şi defecte de înfăşurare ale acestora, fineţea (densitatea de lungime) 
firelor şi CV la fineţe, torsiunea firelor şi CV la torsiune, forța de rupere a 
firelor şi CV la forța de rupere, alungirea la rupere, conținutul de impurități, 
aspectul şi culoarea. Pe baza rezultatelor testelor de laborator privind 
proprietățile firelor se apreciază prelucrabilitatea acestora şi se ia decizia de 
acceptare sau respingere a lotului de fire. Având în vedere influenţa hotărâtoare 
a prelucrabilitatii firelor asupra randamentului la tesere şi asupra calității 
tesaturilor este foarte important ca fiecare atelier de ţesătorie să impună cerințe 
stricte la recepție şi să accepte numai loturile de fire care oferă garanţia obţinerii 
rezultatelor superioare din punctul de vedere al productivităţii şi calităţi. 
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După recepţie, odată cu introducerea firelor în fluxul de producţie se 
derulează succesiv operaţiile de pregătire a firelor de urzeală şi de bătătură 
pentru tesere. Prin această pregătire se urmăreşte îmbunătăţirea caracteristicilor 
fizico-mecanice ale firelor şi transpunerea lor pe formate adecvate alimentării la 
maşina de țesut. La fiecare operație de pregătire in parte sunt stabilite măsuri 
concrete care au în vedere îndeplinirea unor cerințe de calitate specifice. 
Răspunderea pentru calitate revine în primul rând persoanelor care deservesc 
maşinile de pregătire a firelor pentru tesere (autocontrolul). Aceste persoane 
trebuie să cunoască foarte bine cerințele de calitate şi să le respecte permanent 
în timpul realizării activităților de deservire a maşinilor. Totodată, la toate 
operațiile de pregătire a firelor pentru tesere, personal specializat efectuează 
periodic verificarea parametrilor tehnologici specifici şi impune păstrarea 
acestora in limite prestabilite în concordanță cu particularitățile firelor 
prelucrate (control interfazic). 

În atelierul de ţesătorie are loc transformarea firelor în țesături. 
Obținerea tesaturilor de calitate superioară impune o atenţie deosebită atât din 
partea personalului de deservire a maşinilor de ţesut (tesatoare, firăreasă, ajutor 
de maistru) cât şi din partea personalului ce efectuează controlul interfazic. 

Controlul calităţii în timpul teserii este o acţiune preventivă eficientă, 
care contribuie în mod real la asigurarea calității tesaturilor, la reducerea 
costurilor de fabricație şi a reclamatiilor, la reducerea cheltuielilor cu manopera 
pentru remedierea defectelor. 

O componentă importantă a acestui control o reprezintă autocontrolul 
efectuat continuu de tesatoare în timpul marşrutului. Tesatoarea, prin acţiunile şi 
activitățile ce le întreprinde, are obligația să ia toate măsurile ce se impun pentru 
a evita producerea tesaturilor cu deficienţe de calitate. O atenție deosebită 
trebuie acordată efectuării corecte a activităţilor de pornire a maşinii de ţesut, de 
lichidare a ruperilor de fire (urzeală, bătătură), de înlocuire a formatului de 
bătătură golit cu altul plin şi acţiunilor preventive pentru înlăturarea unor 
potențiale cauze ale defectelor (scame pe firele de urzeală, capete de fire prea 
lungi la noduri, fire încrucişate, fire scămoşate, fire murdare, fire amestecate, 
fire suplimentare care formează inele pe sulul de urzeală, formatele de 
alimentare a firelor de margine etc). 

O influenţă deosebită asupra calității tesaturilor o determină modul de 
montare a urzelii pe maşina de ţesut. Cu această ocazie trebuie acordată atenție 
sporită rezolvării corecte a următoarelor aspecte: curățirea maşinii, verificarea 
stării tehnice a maşinii de ţesut şi înlăturarea deficienţelor constatate, ungerea şi 
gresarea în zonele mai puţin accesibile, montarea „centrată” a sulului de urzeală 
în lagăre şi a spetei în locaşul din patul vătalei pentru a asigura traseul 
corespunzător al firelor de urzeală, precum şi reglarea parametrilor tehnologici 
corelat cu particularitatile articolului prelucrat. In acest caz se reglează şi se 
verifică cu atenție următorii parametrii tehnologici: desimea firelor de bătătură, 


320 


numărul spetei şi numărul firelor năvădite în celula spetei, lăţimea urzelii la 
nivelul spetei, legătura, înălțimea rostului, avansul la formarea rostului, 
tensiunea firelor de urzeală, tensiunea firului de bătătură, denivelarea 
traverselor, sincronizările acțiunilor mecanismelor, sistemele de formare a 
marginilor, poziţia tindechilor, poziţia liniei de montare, lăţimea tesaturii crude. 
Valorile acestor parametri se confruntă cu datele tehnice înscrise în fişa/caietul 
de sarcini al articolului prelucrat. 

În timpul controlului interfazic din ţesătorie, efectuat periodic de 
personal specializat al compartimentului de asigurarea calității, se urmăreşte: 
modul de respectare a parametrilor tehnologici, identificarea deficienţelor de 
calitate a tesaturilor sau a eventualelor deficiențe de pregătire a firelor şi 
indicarea măsurilor pentru evitarea acestora. 

La atingerea lungimilor prestabilite bucăţile de țesătură sunt scoase de pe 
maşina de ţesut şi transportate la atelierul de control al tesaturilor crude. 
Activităţile care se desfăşoară în acest atelier vizează identificarea tipului de 
articol şi evaluarea caracteristicilor fizico-mecanice ale tesaturilor crude, 
înregistrarea defectelor de calitate şi încadrarea tesaturilor in clase de calitate, 
precum şi curatarea/repasarea bucatilor de țesătură cu deficienţe. 

La preluarea tesaturilor crude în atelierul de control se face identificarea 
lor pe articole şi număr de bucată, cântărirea şi măsurarea lungimii bucatilor şi 
înregistrarea datelor într-un caiet de evidenţă. Cântărirea individuală a bucatilor 
se face pe aparate de cântărit (cântare, bascule) iar măsurarea lungimii acestora 
se poate realiza pe maşini de metrat sau direct pe rampa de control. Datele 
înregistrate servesc pentru evidențierea metrajelor de ţesături produse pe 
articole şi pe total precum şi pentru decontarea cantitativă a loturilor de fire 
introduse pe fluxul tehnologic. În funcţie de particularitatile structurale ale 
tesaturilor şi de destinația acestora se face evaluarea următoarelor proprietăți 
fizico-mecanice şi funcționale: desimea firelor de urzeală, desimea firelor de 
bătătură, lăţimea ţesăturii crude, masa tesaturii, forța de rupere şi alungirea la 
rupere, rezistența la frecare, revenirea din şifonare, permeabilitatea la aer, 
permeabilitatea la apă (pentru tesaturile crude ce se folosesc nefinisate). 
Valorile obţinute se apreciază şi se interpretează în comparaţie cu cele înscrise 
în fişa tehnică a articolului respectiv. 

Calitatea tesaturii crude indică măsura in care însuşirile acesteia 
corespund cerinţelor de utilizare. Aprecierea nivelului calităţii tesaturilor se face 
prin încadrarea acestora în clase de calitate pe baza numărului de defecte ce le 
prezintă pe o lungime prestabilită (100 m). Controlul efectiv al calităţii se face 
la rampa de control prin vizionarea integrală a bucatilor şi înregistrarea tuturor 
deficienţelor de calitate în fişa de marcare a defectelor la țesătura crudă. 
Rampele de control a calităţii ţesăturilor sunt realizate în variante diverse. În 
fig.11.14.a este prezentată schema rampei de control cu desfăşurarea tesaturii 
crude de pe sulul 3, preluat de la maşina de ţesut, şi înfăşurarea țesăturii 
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controlate pe sulul 1, dispus în partea din față a rampei. În fig.11.14.b este 
prezentată schema rampei de control la care desfăşurarea tesaturii se face de pe 
sulul 1, instalat în partea din fata a rampei, iar țesătura controlată este depusă in 
stare pliată pe suportul 3. În ambele cazuri țesătura crudă este deplasată peste 
ecranul înclinat 2, transparent şi luminat din partea inferioară. Fiecare rampă 
este prevăzută cu sisteme de acţionare a sulurilor şi a dispozitivului de pliere, 
precum şi cilindrii de conducere a tesaturii pentru menţinerea acesteia în stare 
întinsă pe durata controlului. 


Fig.11.14. Tipuri de rampe de control 


Aducerea la cunoştinţa personalului de execuţie (tesatoare, firăreasă, 
ajutor de maistru) a rezultatelor controlului efectuate asupra bucatilor pe care le- 
au produs contribuie la sporirea atenţiei acestora pentru realizarea tesaturilor de 
calitate. Pentru îmbunătățirea calității tesaturilor se procedează frecvent la 
analiza (prelucrarea) bucatilor de țesătură cu deficienţe direct la rampa de 
control în prezența personalului de execuţie. O astfel de procedură, dublată de 
explicarea cauzelor deficienţelor de calitate, reprezintă o cale simplă şi eficientă 
de perfecționare profesională a personalului de execuţie din tesatorie, cu efecte 
semnificative pentru reducerea costurilor datorate non-calitatii. 

Prin centralizarea datelor înregistrate în fişele de marcare a defectelor şi 
prelucrarea statistică a acestora se obțin o serie de elemente ce permit aprecierea 
nivelului general de calitate realizat in tesatorie în perioada analizată. Totodată, 
prin analiza deficienţelor de calitate cu ponderi semnificative se constituie setul 
de măsuri ce trebuie luate pentru îmbunătăţirea calității. 

Procesul de verificare a tesaturilor crude cu deficienţe de calitate se 
continuă cu operațiile de curăţire şi/sau repasare. Operația de curăţire se poate 
face mecanic sau manual. Pentru curățirea mecanică se folosesc maşini de tuns 
care îndepărtează, cu ajutorul unor cuțite speciale, scamele şi capetele de fire de 
pe suprafaţa şi de pe marginile tesaturii. Pentru curățirea manuală şi repasare se 
folosesc foarfeci, pensete şi ace speciale, cu ajutorul cărora se îndepărtează de 
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pe suprafața tesaturii scamele, nodurile, nopeurile şi capetele de fire. Totodată, 
prin repasare se pot remedia unele defecte (capete de fire rupte, segmente de fire 
lipsă) în scopul îmbunătăţirii calităţii şi aspectului exterior al tesaturilor. 
Operatiile de curăţire şi repasare se justifică a fi introduse în fluxul tehnologic 
numai dacă aduc beneficii prin îmbunătăţirea calităţii țesăturilor. În caz contrar 
prin consumul suplimentar de manoperă se încarcă nejustificat costurile de 
producţie ale sectorului. 


11.2.2. Factori de influenţă a calităţii tesaturilor crude 


Calitatea tesaturilor crude este realizată efectiv pe maşinile de ţesut şi 
este influențată de următorii factori: calitatea şi modul de pregătire a firelor 
pentru tesere, nivelul tehnic şi modul de reglare a maşinilor, nivelul de calificare 
a personalului de deservire şi microclimatul din atelierul de producție. Pentru 
condiții tehnice date, analizând din punctul de vedere al tesatorului, se poate 
aprecia că producția de țesături şi, implicit, calitatea acestora sunt determinate 
de factori obiectivi şi factori subiectivi. 

În categoria factorilor obiectivi, care influenţează calitatea tesaturilor şi 
nu depind de tesator, se pot încadra: deficiențele de calitate ale firelor, 
funcționarea defectuoasă a unora dintre mecanismele maşinii de ţesut, condiţiile 
ambientului în care se desfăşoară activitatea de producție. 

Deficientele de calitate ale firelor se referă, pe de o parte, la 
caracteristicile de aspect (porţiuni subtiate, porțiuni îngroşate, scame, nopeuri, 
noduri slabe) care influenţează numărul de ruperi la tesere şi calitatea tesaturilor 
şi, pe de altă parte, la deficienţele formatelor alimentate care determină ruperi 
frecvente (bobine ce prezintă defectul de corzi, bobine cu densitate de înfăşurare 
necorespunzătoare, suluri cu fire tensionate neuniform, suluri de urzeală cu 
margini defecte, suluri cu fire încleiate necorespunzător). 

Funcționarea defectuoasă a unora dintre mecanismele maşinii de ţesut 
determină opriri frecvente sau favorizează producerea de defecte în țesătură. Se 
remarcă în acest sens deficiențele de funcționare ale sistemului de inserare, 
mecanismului de formare a rostului, controlorului firelor de urzeală, 
controlorului firului de bătătură, tindechilor, dispozitivelor de formare a 
marginilor, sistemelor de siguranță. 

O influenţă deosebită asupra productivității muncii şi calităţii ţesăturilor 
o exercită condiţiile de mediu în care se desfăşoară activitatea de tesere. În acest 
caz se face referire la influența umidității relative a aerului şi temperaturii care 
trebuie să asigure proprietăţile optime ale firelor în timpul prelucrării corelat cu 
tipul materiei prime. De aceea atelierele de tesatorie sunt dotate cu instalații de 
condiționare automate ce permit reglarea adecvată a regimului de umiditate şi 
temperatură, cu păstrarea acestuia în limite prestabilite independent de condiţiile 
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exterioare. Recomandările literaturii de specialitate pentru valorile de umiditate 
relativă a aerului şi de temperatură sunt următoarele: 

- în ţesătoria de bumbac: umiditate (75—80) %, temperatură (20 — 24) °C; 

- în tesatoria de lână: umiditate (65—70) %, temperatura (20 — 24) °C; 

- in tesatoria de sintetice: umiditate (60—70) %, temperatura (20-24) °C; 

- in tesatoria de in: umiditate (70-75) %, temperatura (22 — 24) °C. 

Gradul de iluminare a atelierului de productie in ansamblu si, implicit, a 
fiecărei maşinii de ţesut in parte influențează semnificativ condiţiile de 
deservire şi de identificare a deficienţelor de calitate ale firelor si tesaturilor 
produse. Aceste aspecte sunt mai evidente în halele de țesătorie blindate (doar 
cu iluminare artificială) şi în cazul prelucrării urzelilor cu fire colorate. 
Recomandările literaturii de specialitate pentru iluminatul din ţesătorie sunt 
următoarele: 

- iluminat incandescent: minim 75 Ix pentru fire albe; 

minim 125 Ix pentru fire colorate; 

- iluminat fluorescent: minim 200 Ix pentru fire albe; 

minim 300 Ix pentru fire colorate. 

Uneori cauzele deficienţelor de calitate ale tesaturilor crude trebuie 
asociate cu durata şi intensitatea activităţii desfăşurate. Ca urmare, sporirea 
timpului de muncă continuă a tesatorului peste 6 — 8 ore determină scăderea 
atenţiei şi a puterii de concentrare favorizând producerea tesaturilor cu defecte. 

În categoria factorilor subiectivi, care influențează calitatea tesaturilor şi 
depind de tesator, se pot încadra: nivelul de calificare, disciplina la locul de 
muncă şi climatul social în care se desfăşoară activitatea. 

Exploatarea rațională a maşinilor de ţesut actuale, cu nivel de tehnicitate 
ridicat, impune pregătirea adecvată a personalului de deservire cu temeinice 
cunoştinţe despre firele prelucrate, construcția şi funcționarea mecanismelor 
maşinii de ţesut, modalităţile de efectuare corectă a operaţiilor de deservire, 
deficienţele de calitate ale tesaturilor, precum şi abilități pentru identificarea şi 
eliminarea eventualelor defecte de calitate. 

Disciplina la locul de muncă trebuie considerată din punct de vedere 
tehnologic şi organizatoric. Disciplina tehnologică se referă la importanţa şi 
atenția ce se acordă verificării, reglării şi respectării parametrilor tehnologici 
specifici maşinii de ţesut (gradul de conştientizare al personalului implicat în 
activitatea direct productivă). Disciplina organizatorică are în vedere 
modalitățile de deservire a maşinilor de țesut: alimentare cu fire de bătătură, 
alimentare cu suluri de urzeală, montarea/înnodarea urzelilor şi efectuarea 
marşrutului (respectarea procedurilor specifice de deservire). 

Climatul social în care se desfăşoară activitatea vizează o serie de 
aspecte despre starea psihică a personalului de deservire (conflicte in viata 
personală, nemulțumiri cu privire la salarizare) şi condițiile concrete de muncă 
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din atelierul de tesatorie (conflicte la locul de muncă, ajutorul reciproc, modul 
de tratare şi soluționare a conflictelor, ambianța generală de muncă). 

Deficientele de calitate ale tesaturilor crude se reflectă corespunzător 
asupra eficienţei activităților desfăşurate în atelierul de tesatorie. În acest sens se 
disting o serie de efecte materiale şi o serie de efecte financiare. În categoria 
efectelor materiale se includ: reducerea volumului tesaturilor de calitate 
superioară, pierderi de materii prime prin acordarea de bonificatii, nemulțumiri 
ale beneficiarilor care pot afecta continuarea contractelor şi prestigiul 
producătorului. În categoria efectelor financiare se includ: cheltuielile 
suplimentare cu repasarea tesaturilor cu deficiențe de calitate, reducerea 
salariilor datorită neîndeplinirii indicilor de calitate, reducerea încasărilor şi a 
profitului ca urmare a acordării bonificatiilor, penalitati pentru depăşirea 
termenelor de onorare a comenzilor. 


11.2.3. Defecte de calitate ale tesaturilor crude 


Pentru desfăşurarea in bune condiţii şi cu eficienţă a activităților din 
ţesătorie se impune ca personalul de execuţie să cunoască şi să aplice toate 
măsurile care determină obţinerea tesaturilor de calitate superioară. În acest sens 
o premisă esențială este buna cunoaştere a deficienţelor de calitate ale 
tesaturilor crude, cauzele acestor deficiențe şi modalitățile practice de evitare 
sau de remediere. 

Defectele de calitate ale tesaturilor crude se grupează in: defecte 
repasabile şi defecte nerepasabile. 

În categoria defectelor repasabile (posibil a fi remediate partial sau 
total) se încadrează: 

-  flameurile - reprezintă porțiuni îngroşate pe fire datorită antrenării de 
către acestea a unor scame ce nu se înglobează complet în structura 
firului; 

- fir lipsă în urzeală sau bătătură - sunt urmarea realizării unor porţiuni de 
țesătură fără unul sau mai multe fire de urzeală sau cu firul de bătătură 
lipsă; 

- fir năvădit greşit - este datorat trecerii greşite a firului de urzeală prin 
ochiul cocletelui sau căsuţa spetei; 

- fir flotat - este cauzat de agatarea unui fir de urzeală de firele învecinate 
care nu-i permit participarea la realizarea legăturii programate; 

- fir îngroşat sau fir subtiat - apare la utilizarea unui fir cu altă densitate de 
lungime sau la apariția unor porțiuni îngroşate sau subtiate pe firul 
prelucrat; 

- fir cret - se prezintă sub forma unor fire slăbite şi incretite fata de firele 
învecinate, cu tensionare normală; 

- fir fals sau fir străin - datorită amestecării firelor; 
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- fire duble - se produc prin introducerea greşită a două fire de urzeală sau 
a două fire de bătătură în locul unuia singur; 

-  cârcei - apar ca bucle pe suprafața tesaturii datorită tensionării 
insuficiente a firului; 

- cuiburi - sunt grupuri de fire, de urzeală şi bătătură, flotate. 

Introducerea în fluxul tehnologic a operaţiei de repasare face posibilă 
îmbunătățirea calităţii tesaturilor crude prin remedierea parțială sau totală a 
unora dintre defectele repasabile. Trebuie menționat faptul că operația de 
repasare trebuie aplicată numai în cazurile în care se justifică din punct de 
vedere economic. Aceasta presupune ca efectele obținute prin repasare să 
acopere cel puţin costurile cu manopera ale personalului implicat. De aceea, 
prin măsuri organizatorice corespunzătoare aplicate direct la maşinile de ţesut se 
pot evita şi se rezolvă o bună parte din aspectele ce impun repasarea. 

În categoria defectelor nerepasabile (ce nu pot fi îndepărtate) se includ: 

- desituri şi rărituri - se manifestă pe toată lățimea tesaturii datorită 

diferenţei de desime pe zone învecinate; 

- blende - apar sub forma unor dungi pe toată lăţimea tesaturii, la pornirea 
maşinii sau schimbarea formatului de bătătură; 

- striuri în urzeală - datorită amestecării firelor din loturi diferite, 
diferentierii proprietăţilor firelor pe porțiuni ale acestora sau regimului 
de tensionare necorespunzător la faza de urzire; 

- dungi de spată - din cauza dinților indoiti de la spată; 

- găuri - datorită agatarii tesaturii sau prinderii în rost a unor obiecte; 

- margine defectă - apare sub formă ondulată, rulată, zimtata. 

Trebuie menţionat faptul că defectele nerepasabile, şi o parte dintre 
defectele repasabile, sunt considerate defecte grave care afectează aspectul 
tesaturilor şi după procesul de finisare a acestora. 

Analizate după modul de distribuţie pe suprafața tesaturii crude defectele 
de calitate se diferențiază în: 

- defecte pe direcţia bătăturii; 

- defecte pe direcţia urzelii; 

- defecte comune urzelii şi bataturii; 

- defecte ale marginilor. 

În categoria defectelor de calitate ale ţesăturilor crude pe direcţia 
bătăturii se încadrează: 

- fir de bătătură lipsă; 

- fir de bătătură dublu; 

- rarituri; 

-  desituri; 

- fire prinse; 

- fire de bătătură amestecate; 

- fire de bătătură murdare sau uleiate; 
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-  cârcei de batatura; 

- blende; 

- dungi de pornire; 

- fir de bătătură flotat; 

- fir de bătătură tensionat; 

- raport de culoare al firelor de bătătură greşit. 

În categoria defectelor de calitate ale ţesăturilor crude pe direcția urzelii 
se încadrează: 

- fir de urzeală lipsă; 

- fir de urzeală tensionat; 

- fir de urzeală flotat; 

-  navadire greşită; 

- fire de urzeală imperecheate; 

- striuri de spata; 

- fire de urzeală amestecate; 

- fire de urzeală murdare sau uleiate; 
- raport de culoare al firelor de urzeală greşit; 
- breșe; 

- ruperi în masă ale firelor de urzeală. 

În categoria defectelor de calitate ale țesăturilor crude comune urzelii şi 
bătăturii se încadrează: 

- pete de ulei, pete de murdărie; 

- corpuri străine în țesătură; 

- greşeli de legătură; 

- găuri în țesătură; 

- cuiburi; 

- variaţia latimii tesaturii crude; 

- fire nerepasate. 

În categoria defectelor de calitate ale ţesăturilor crude specifice 
marginilor se încadrează: 

- margini incretite; 

- margini întinse; 

- margini slabe; 

- margini rupte; 

- margini glisate; 

- margine cu grosimea diferită de fondul tesaturii. 

Realizarea tesaturilor de calitate superioară, fără defecte, impune 
cunoaşterea în detaliu, de către personalul de deservire a maşinilor de ţesut 
(tesatoare, firărese, ajutori de maistru) şi de către personalul ce efectuează 
verificarea tesaturilor crude (controlori interfazici şi controlorii de la rampa de 
control), atât a deficienţelor de calitate specifice tesaturilor cât şi a modalitatilor 
de prevenire/remediere a acestora. 
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În tabelul nr.11.1 sunt prezentate principalele tipuri de defecte de calitate 
ale tesaturilor crude. La fiecare defect de calitate in parte este definită 
modalitatea de manifestare/prezentare şi sunt evidenţiate cauzele, respectiv, 
modalităţile de prevenire şi remediere. Aspectele prezentate în acest tabel au 
caracter general, cu referire la tehnologia de tesere clasică (cu suveică) şi la 
tehnologiile de tesere neconvenţionale (cu graifare, proiectil, jet de aer şi jet de 
apă). Trebuie menţionat faptul că diversitatea actuală a tehnologiilor de tesere 
neconvenţionale impune însuşirea, atât a particularitatilor tehnologice şi de 
deservire ale maşinilor de ţesut moderne cât şi deficienţele de calitate specifice 
tesaturilor produse pe acestea. 

În condiţiile actuale ale desfăşurării activităţii de producţie în sectorul 
tesatorie realizarea tesaturilor de calitate superioară presupune îndeplinirea 
simultană a următoarelor cerinţe şi deziderate: 

- în cadrul procesului de producție din tesatorie calitatea tesaturilor 
reprezintă obiectivul principal; 

- toate persoanele implicate direct în procesul de producție din tesatorie 
trebuie sa fie controlori ai calităţii tesaturilor crude; 

- calitatea bună a tesaturilor evidențiază un proces de producție eficient; 

- dacă firele nu se rup şi mecanismele nu se defectează maşina de ţesut 
nu se opreşte; 

- la apariția unei deficienţe de calitate a tesaturii se opreşte imediat 
maşina de ţesut şi se înlătură cauza; 

- orice oprire a maşinii de ţesut reprezintă o potenţială cauză de 
producere a defectelor în țesătură; 

- la ruperea frecventă a firelor de urzeală sau de bătătură trebuie 
depistate cauzele si apoi remediate deficienţele; 

- manipularea formatelor cu fire trebuie să se facă cu atenţie pentru a nu 
le deteriora, a nu le murdări şi pentru a evita amestecarea firelor; 

- murdăria reprezintă un inamic important al calităţii tesaturilor; 

- spălarea mâinilor trebuie realizata cat mai des; 

- ruperea şi murdărirea firelor de urzeală/bătătură au anumite cauze ce 
trebuie depistate şi apoi înlăturate; 

- efectuarea corectă a mânuirilor diferitelor mecanisme ale maşinii de 
ţesut pentru rezolvarea corespunzătoare a aspectelor tehnologice; 

- ruperea frecventă a unui fir sau a mai multor fire în aceeaşi zonă 
semnalează existenta unei cauze ce trebuie depistată şi eliminată. 
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Tabelul nr.1 1.1.Defecte de calitate ale tesăturilor crude 


Lipsa fir urzeală 

(defectul, cu lungimi diferite, se 
observa pe suprafața tesaturii fiind 
orientat pe direcția firelor de 
urzeală, respectiv pe direcție 
paralelă cu marginile tesaturii) 


Cauze: 

- funcționare defectuoasă a 
controlorului de urzeală; 

- accesorii uzate (fuscei, lamele, 
cocleti, spată, purtător de fir) care 
determină ruperea firelor de urzeală; 
- tensionare necorespunzătoare a 
firelor de urzeală; 

- neglijenta muncitoarei. 


Lipsa fir batatura 

(defectul se observa de obicei pe 
toată lăţimea tesaturii fiind orientat 
pe direcţia firelor de bătătură, 
respectiv pe direcție perpendiculară 
față de marginile tesaturi1) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- reglare şi întreținere corectă a 
controlorului de urzeală; 

-verificarea şi înlocuirea accesoriilor uzate; 
- verificarea şi ajustarea stării suprafeţelor 
purtătorului firului de bătătură; 

- regim de tensionare adecvată a firelor de 
urzeală conform tipului de fir şi articolului 
prelucrate; 

- efectuarea corectă a marşrutului. 


Cauze: 

- controlorul firului de bătătură este 
dereglat şi comandă oprirea maşinii 
de ţesut cu întârziere; 

- alegerea greşită a rostului la 
lichidarea ruperii firului de bătătură; 
- dereglarea mecanismului de 
formare a rostului. 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- reglarea corectă a controlorului firului de 
bătătură şi a frânei arborelui principal; 

- alegerea corectă a capătului liber al 
firului de bătătură înainte de pornirea 
maşinii de ţesut; 

- verificarea şi reglarea mecanismului de 
formare a rostului. 
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Fir de urzeală tensionat 

(defectul se observă pe anumite 
zone de pe suprafaţa tesaturii fiind 
orientat pe direcţia firelor de urzeală 
şi determină un aspect neuniform al 
tesaturii) 


Cauze: 

- suprasolicitarea firelor de urzeala 
la tesere datorită scamelor; 

- tensiuni diferentiate ale firelor de 
urzeala pe sul datorate deficientelor 
de pregatire; 

- fire rămase lipite după incleiere; 

- fire neparalale (incrucisate) 
datorate deficientelor de pregatire 
de la navadire sau innodare; 

- fire încrucişate datorate neatentiei 
muncitoarei la alegerea şi legarea 
firelor rupte în timpul teserii. 


Fir de bătătură tensionat 
(defectul se observă pe direcția 
firelor de bătătură şi determină 
aspect neuniform al tesaturi1) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- urmărirea stării urzelilor şi îndepărtarea 
permanentă a scamelor ; 

- verificarea şi reglarea dispozitivelor de 
tensionare la maşinile destinate pregătirii 
sulurilor de urzeală; 

- verificarea poziţiei bobinelor în rastelul 
urzitorului; 

- încărcarea ramelor cu bobine de aceeaşi 
mărime; 

- separarea corectă a firelor cu ajutorul 
fusceilor pe maşina de incleiat; 

- sporirea atenţiei la fazele de urzire, 
încleiere, tesere şi legarea corectă a firelor 
rupte. 


Cauze: 

- desfăşurarea cu dificultate a firului 
de bătătură de pe caneta din 
suveică; 


- desfăşurarea cu dificultate a firului 


Modalităţi de prevenire/remediere: 
- verificarea periodică a condițiilor de 
desfăşurare a firului de bătătură de pe canetă 
şi reglarea adecvată a tensiunii acestuia; 
- curățirea permenenta, de scame şi capete de 
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de bătătură de pe bobina de 
alimentare; 

- şicanarea accidentală a firului de 
bătătură pe traseul de alimentare la 
organul de inserare; 

- tensionarea excesivă de către 
tesator a capătului firului de 
bătătură la pornirea maşinii. 


fire libere, a componentelor de pe traseul de 
alimentare a firului de bătătură şi reglarea 
corectă a poziţiilor acestora; 

- instruirea personalului de deservire pentru 
efectuarea corectă a mânuirilor de lichidare a 
ruperilor de fire de bătătură şi de alimentare a 
maşinii de ţesut cu fir de bătătură. 


Fir de urzeală năvădit greşit (năvădire greşită) 
(defectul se observă pe anumite zone de pe suprafaţa tesaturii fiind orientat pe 
direcția firelor de urzeală şi determină aspect neuniform al tesaturii) 


Cauze: 

- tragerea incorectă a firelor prin 
cocleti; 

- tragerea incorectă a firelor de 
urzeală prin casutele spatei. 


Fire de bătătură duble 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- verificarea corectitudinii năvădirii prin 
cocleti după fiecare lichidare a ruperii firelor 
de urzeală; 

- sporirea atenţiei la năvădirea firelor rupte; 

- însuşirea de către personalul de deservire a 
modului de năvădire a firelor de urzeală prin 
cocleti şi spată conform normei articolului 
prelucrat. 


(defectul se evidențiază pe direcţie transversală fata de marginile tesaturii şi constă în 
introducerea a două fire de bătătură în acelaşi rost) 


Cauze: 

- funcţionarea defectuoasă a 
controlorului firului de bătătură; 

- alegerea incorectă a rostului la 
lichidarea ruperii de fir de bătătură; 
- alegerea incorectă a capătului 
firului de bătătură înainte de 
pornirea maşinii de țesut; 

- funcționarea necorespunzătoare a 
foarfecelui captator de fir de la 
mecanisnul de alimentare automată 
cu bătătură. 

Fir de urzeală flotat 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- reglarea corectă a controlorului firului de 
bătătură; 

- respectarea procedurii de alegere a rostului 
corelat cu tipul legăturii prelucrate; 

- urmărirea şi alegerea corectă a capătului 
firului de bătătură înainte de pornire; 

- reglarea corectă a foarfecelui captator de fir 
de la mecanismul de alimentare automată cu 
fir de bătătură; 

- verificarea periodică a funcționării 
controlorului firului de bătătură. 


(defectul, prezent pe suprafaţa ţesăturii cu orientare paralelă cu marginile, este 
constituit din segmente lungi de fire de urzeală cu evoluţie diferită de cea impusă de 


legătura programată) 


Cauze: 

- prezenţa scamei între fire de 
urzeală pe zona dintre ite şi spată; 

- reglarea incorectă a poziţiei itelor; 
- existenţa pe aceeaşi ita a cocletilor 
de tipuri diferite; 

- benzi de fire de urzeală cu 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- supravegherea şi înlăturarea permanentă a 
scamelor de pe fire; 

- reglarea corectă a rostului; 

- verificarea atentă a cocletilor înainte de 
introducerea lor pe şinele itei; 

- reglarea alimentării cu urzeală în funcţie de 
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tensionare diferențiată; 

- tensionarea insuficientă a firelor 
de urzeală după lichidarea ruperilor; 
- nesincronizarea mişcării 
elementului de inserare cu formarea 
rostului; 

- contracție diferențiată a firelor de 
urzeală la tesere. 


Fir de batatura flotat 


caracteristicile articolului prelucrat; 

- sporirea atenţiei la urzire; 

- respectarea paralelismului între organele de 
conducere a urzelii; 

- legarea corectă a firelor rupte; 

- sincronizarea corectă a acţiunilor 
mecanismelor de inserare a firului de bătătură 
şi formare a rostului. 


(defectul, prezent pe direcţie perpendiculară faţă de marginile tesaturii, este constituit 
din segmente lungi de fire de bătătură cu evoluţie diferită de cea impusă de legătura 


programată) 


Cauze: 

- deschiderea şi închiderea rostului 
nu sunt corelate cu mişcarea 
purtătorului de bătătură; 

- tensionare redusă a firelor de 
urzeală. 

Fire de bătătură prinse 

(defectul este constituit din unul sau 
mai multe fire de bătătură inserate 
partial, pe lungimi mai mici decât 
lăţimea tesaturii crude) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- sincronizarea acţiunilor mecanismelor de 
lansare şi de formare a rostului; 

- pregătirea corectă a urzelii pentru tesere şi 
reglarea corespunzătoare a tensiunii acesteia 
la tesere. 


Cauze: 

- agatarea firului de batatura de 
elementele casetei sau de picar; 

- frânarea neuniformă a firului în 
suveică sau pe traseul de la bobină 
la elementul de inserare; 

- dimensiuni ale înfăşurării pe 
canetă neadecvate interiorului din 
suveică; 

- neretinerea firului după efectuarea 
schimbării canetei încât capătul este 
antrenat în rost; 

- rost reglat necorespunzător; 

- capete de fir netăiate la tindechi; 

- lansare necorespunzătoare. 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- verificarea stării tehnice a casetelor şi 
picărului şi înlăturarea deficienţelor; 

- adecvarea dimensiunilor înfăşurării pe 
canetă cu dimensiunile interiorului din 
suveică; 

- reglarea corectă a tensiunii şi frânei firului 
de bătătură; 

- reglarea foarfecelui captator de fir de la 
mecanismul de schimbare automată; 

- reglarea foarfecelui de tindechi; 

- reglarea corectă a parametrilor 
mecanismului de lansare şi a traiectoriei 
organului de inserare. 
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Fire de urzeală imperecheate (fire 
(defectul, dispus pe direcție paralelă 


asocierea (gruparea), două câte două, a firelor de urzeală învecinate) 


de urzeală perechi) 
cu marginile tesaturii, este constituit prin 


Cauze: 

- poziţie necorespunzătoare a 
traversei de spate față de traversa de 
piept; 

- năvădire greşită. 

Striuri de spata 

(defectul, orientat pe direcție 
paralelă cu marginile tesaturii, 
determină variații ale desimii firelor 
de urzeală şi aspect neuniform al 
tesaturii; rărituri şi desituri 
longitudinale) 


Cauze: 

- spata are dinţii flambati; 

- spete cu fineţe variabilă a dinţilor; 
- fire de urzeală cu neuniformitati 
accentuate la fineţe; 

- tensiuni variabile ale firelor de 
urzeală. 

Rărituri şi desituri 

(defectul, dispus de obicei pe 
direcție perpendiculară fata de 
marginile şi pe toată lăţimea 
tesaturii, este constituit din porţiuni 
pe care desimea firelor de bătătură 
diferă semnificativ (mai mică la 
răritură, mai mare la desitură) fata 
de desimea prescrisa; rărituri şi 
desituri transversale) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- reglarea corectă a poziţiei traversei de spate 
în funcție de caracteristicile articolului 
prelucrat; 

- corectarea năvădirilor greşite. 


Modalităţi de prevenire/remediere: 
- verificarea calității spetelor, repararea şi 
înlocuirea celor deformate sau uzate; 

- reconditionarea portiunilor de spată cu dinţii 
flambati; 

- control riguros $i exigent la receptia firelor 
şi a spetelor. 


Cauze: 

- uzură la organele de antrenare a 
cilindrului trăgător; 

- potrivirea greşită a gurii tesaturii 
după destrămarea unui defect; 

- alimentarea neuniformă a urzelii; 


Modalităţi de prevenire/remediere: 
-verificarea stării tehnice a regulatorului de 
țesătură şi înlocuirea reperelor uzate; 

- manevrarea atentă a regulatorului de țesătură 
pentru potrivirea corectă a gurii tesaturii; 

- verificarea modului de rotire a axelor sulului 
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- jocul spatei în lăcaşul din patul 
vătalei; 

- joc al boltului vătalei sau al 
levierelor vătalei fata de ax; 

- patrunderea uleiului sub benzile de 
frânare ale regulatoarelor de urzeală 
şi țesătură; 

- funcționarea defectuoasă a 
inversorului; 

- garnitura de pe cilindrul trăgător 
este uzată. 

Fire de urzeală de fineti/naturi 
diferite 

(defectul se distinge pe direcție 
longitudinală, paralel cu marginile 
tesaturii, cu unul sau mai multe fire 
de urzeală de grosimi, nuanţe sau 
aspect diferite fata de fond) 


de urzeală; 

- controlul modului de montare a spatei; 

- curatirea suprafetelor de frictiune si ungerea 
atenta pentru a evita patrunderea uleiului la 
banda de franare; 

- reglarea inversorului; 

- inlocuirea garniturii uzate de pe cilindrul 
tragator; 

- folosirea sulurilor de urzeala cu axul si 
flansele centrate. 


Cauze: 

- legarea firelor de urzeala rupte cu 
fire de alta finete sau compozitie 
fibroasa; 

- amestecul firelor la fazele de 
pregătire din preparatia tesatoriei; 

- transport, manipulare şi păstrare 
neglijenta a firelor. 

Fire de urzeală murdare sau 
uleiate 

(defectul se identifică pe unul sau 
mai multe fire de urzeală, grupate 
sau dispersate pe suprafața tesaturii, 
care prezintă porțiuni murdare sau 
uleiate) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- verificarea rezervei de fire de urzeală de pe 
maşina de ţesut sub aspectul materiei prime, a 
structurii şi densităţii de lungime; 

- sporirea atenţiei la fazele de pregătire a 
urzelii pentru tesere; 

- organizarea rationala a fluxurilor de 
producţie care să evite amestecarea firelor. 
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Cauze: 

- transport, manipulare şi păstrare 
neglijenta a sulurilor de urzeală; 

- atingerea firelor de urzeală cu 
mâinile sau piese murdare; 

- lamele, cocleti, ite şi spata 
murdare; 

- la montarea urzelii noi maşina de 
ţesut nu este curățată corespunzător; 
- neatentia ajutorului de maistru la 
efectuarea micilor reparații; 

- legarea firelor rupte cu mîinile 
murdare sau transpirate; 

- ungere neglijenta. 

Fire de bătătură de fineti/naturi 
diferite 

(defectul se distinge pe direcţie 
transversală, perpendicular pe 
marginile tesaturii, cu fire de 
bătătură de grosimi, nuanţe sau 
aspect diferite fata de fond) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- organizarea rațională a fluxurilor de 
producţie care să evite amestecarea firelor; 

- spălarea mâinilor ori de câte ori este nevoie; 
- curățirea lamelelor, cocletilor, itelor şi spatei 
inainte de a fi introduse la navadire; 

- curatirea adecvata a masinii de tesut la 
fiecare innodare de urzeală sau de montare a 
unei urzeli navadite; 

- efectuerea cu grijă a reparațiilor şi ştergerea 
reperelor care au fost atinse cu mâinile 
murdare; 

- executarea corectă a ungerii şi îndepărtarea 
surplusului de ulei sau unsoare. 


Cauze: 

- amestecarea bobinelor cu fire de 
bătătură de fineti şi naturi diferite; 
- păstrarea neadecvată a formatelor 
de alimentare (bobine, canete) cu 
fire de bătătură lângă maşina de 
țesut. 

Fire de bătătură murdare sau 
uleiate 

(defectul se identifica pe unul sau 
mai multe fire de batatura 
succesive, grupate de obicei pe o 
margine a țesăturii, care prezintă 
porțiuni murdare sau uleiate) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- sporirea atenției la recepţia firelor; 

- sporirea atenţiei la fazele de pregătire şi 
prelucrare a firelor de bătătură în preparatia 
tesatoriei precum şi la transportul acestora; 

- instruirea periodică a personalului cu privire 
la tipurile de fire prelucrate. 


Cauze: 
- murdărirea formatelor cu fire de 


Modalităţi de prevenire/remediere: 
- sporirea atenţiei la fazele de pregătire şi 
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bătătură la manipulare între fazele 
tehnologice sau în timpul 
transportului de la preparatie la 
tesatorie; 

- necuratirea dispozitivelor de 
conducere şi tensionare a firului de 
bătătură; 

- casetele suveicii sau putătorul 
firului de bătătură sunt murdare; 

- ungere neglijentă. 

Raport de culoare în urzeală greşit 


prelucrare a firelor de bătătură în preparatia 
tesatoriei precum şi la transportul acestora; 

- spălarea mâinilor ori de câte ori este nevoie; 
- curățirea periodică a dispozitivelor de 
conducere şi tensionare a firului de bătătură; 
- curățirea periodică a casetelor suveicii şi a 
suprafeţelor exterioare ale organului de 
inserare; 

- efectuarea ungerii cu atenţie şi fără exces de 
lubrifiant. 


(defectul se identifica pe direcție longitudinală, paralel cu marginile tesaturii, cu 
dispunerea firelor de urzeală diferit față de raportul de culoare programat) 
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Cauze: 

- greşeli la fazele de pregătire a 
urzelii pentru tesere; 

- greşeli de năvădire la tesere. 


Raport de culoare în bătătură greşit 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- respectarea ordinii firelor în raport conform 
dispozitiei de urzire; 

- verificarea dupa montare a fiecărei urzeli cu 
fire colorate şi confruntarea cu mostra etalon; 
- legarea firelor rupte cu fire de aceeaşi 
culoare. 


(defectul se identifica pe direcție transversală, perpendicular pe marginile tesaturii, 
cu dispunerea firelor de bătătură diferit fata de raportul de culoare programat) 
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Cauze: 

- funcţionare defectuoasă a 
mecanismului schimbător de culori; 
- dispunere incorectă a suveicilor în 
casete; 

- dispunerea incorectă a bobinelor 
în rastelul de alimentare. 


Cârcei de bătătură 

(defectul se evidențiază pe direcţie 
transversală, perpendicular pe 
marginile tesaturii, sub forma de 
bucle de dimensiuni diferite 
constituite din lungimile 
excedentare ale firului de bătătură; 
uneori defectul se localizează numai 
pe zona centrală a tesaturii (pe dos) 
sau numai pe o margine a tesaturii) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- pregătirea corespunzătoare a cartelei de 
comandă a schimbătorului de culori în 
conformitate cu raportul de culoare ce trebuie 
realizat; 

- respectarea ordinii de dispunere a suveicilor 
în casete; 

- respectarea ordinii de instalare a formatelor 
în rastelul de alimentare. 


Cauze: 
- tensionare redusă a firului de 
bătătură; 


Modalităţi de prevenire/remediere: 
- reglarea adecvată a tensiunii firului de 
bătătură; 
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- torsiune mare şi nestabilizată a 
firului de bătătură; 

- funcţionare defectuoasă a 
controlorului de bătătură; 

- fire de bătătură cu densitate redusă 
pe formatul de alimentare; 

- lansarea purtătorului inertial al 
firului de bătătură este prea 
puternică; 

- frânare necorespunzătoare a 
purtătorului inerţial al firului de 
bătătură. 


Ruperi în masă a firelor de urzeală 
(defectul, cu extindere de regulă pe direcţie transversală, este localizat pe o porţiune 
din lățimea țesăturii şi prezintă capete multiple ale firelor de urzeală legate) 


Cauze: 

- defectarea mecanismelor de 
siguranță; 

- defecţiuni ale purtătorului de fir; 
- intrarea în rost a unor corpuri 
străine. 

Blenda 

(defectul, cu dispunere pe direcție 
transversală, se produce de obicei 
după schimbarea formatului de 
bătătură golit cu altul plin şi creează 
o diferență de nuanţă pe suprafața 
tesaturii) 


- aburirea firelor de batatura pentru 
stabilizarea torsionala; 

- verificarea şi reglarea controlorului de 
bătătură; 

- verificarea densităţii de înfăşurare şi 
tensiunii la depunerea firului de bătătură pe 
format; 

- reglarea forţelor de lansare şi de frânare a 
purtătorului firului de bătătură. 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- verificarea periodică a stării şi preciziei de 
funcţionare a mecanismelor de siguranţă; 

- verificarea stării purtătorilor de fir şi 
înlăturarea deficienţelor acestora; 

- supravegherea continuă a maşinii de țesut. 


Cauze: 
- diferenţe de nuanţe ale firelor de 
pe formate diferite sau în cadrul 
aceluiaşi format; 

- folosirea accidentală a formatelor 
de alimentare (canete, bobine) cu 
fire de altă natură sau fineţe decât 
sortimentul prelucrat; 

- torsiunea diferită a firelor de 
bătătură de aceeaşi fineţe; 

- diferenţe de nuanţe ale firelor de 
bătătură vopsite. 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- sporirea atenţiei la distribuirea formatelor de 
bătătură pe maşinile de ţesut în conformitate 
cu cerinţele articolului prelucrat; 

- utilizarea schimbătorului de culori pentru 
amestecarea firelor de pe formate diferite; 

- sortarea cu atenţie a firelor ce sunt 
prelucrate la faza de rebobinare; 

- controlul permanent al torsiunii firelor de 
bătătură; 

- instruirea periodică a personalului de 
deservire cu privire la firele folosite. 
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Dunga de pornire 

(defectul, cu dispunere pe direcție 
transversală, se produce la pornirea 
defectuoasă a maşinii de ţesut şi se 
evidenţiază pe toată lăţimea tesaturii 
ca o răritură) 


Cauze: 

- poziţie neadecvată a vătalei în 
momentul pornirii maşinii de ţesut; 
- necorelarea parametrilor 
cinematici ai maşinii de țesut cu 
particularitatile structurale ale 
articolului prelucrat; 

- staționarea îndelungată a maşinii 
de ţesut cu rostul deschis. 

Greşeli de legătură 


(defectul, localizat pe anumite zone de pe suprafaţa tesaturii, se evidenţiază prin 
aspect neuniform creat de firele de urzeală sau de bătătură care nu respectă evoluțiile 


impuse de legătura programată) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- pornirea maşinii de țesut clasice cu vătala la 
poziţia extremă din spate; 

- reglarea parametrilor cinematici ai maşinii 
de ţesut pentru a se dezvolta energia de 
îndesare de la prima acţiune a spetei; 

- menţinerea maşinilor de ţesut care 
stationeaza cu itele în poziţie nivelata. 


Cauze: 

- defectarea mecanismului de 
formare a rostului; 

- cartela de comandă a mişcării 
itelor este întocmită greşit; 

- căutarea incorectă a firului de 
bătătură. 


Cuiburi (buzunare) 

(defectul se evidențiază de regulă 
pe direcţie longitudinală, paralel cu 
marginile tesaturii, fiind datorat 
firelor de urzeală scămoşate sau cu 
filamente plesnite care nu mai 
efectuează mişcările impuse de ite 
şi creează local o structură cu fire 
flotate pe ambele direcţii) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- verificarea şi reglarea mecanismului de 
formare a rostului; 

- verificarea cartelei de comandă şi înlăturarea 
deficienţelor; 

- însuşirea mânuirilor corecte de căutare a 
rostului; 

- reglarea mecanismelor de control a firelor 
de urzeală şi batatura; 

- reglarea mecanismului de căutare a rostului. 
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Cauze: 

- ruperea unui fir de urzeală şi 
agatarea lui de firele învecinate; 

- scama dintre cocleti şi spată; 

- accesorii uzate care produc 
scămoşarea firelor. 

Corpuri străine în țesătură 
(defectul se evidenţiază de obicei pe 
direcţie transversală, perpendicular 
pe marginile tesaturii, şi constă în 
prezenţa unor corpuri străine incluse 
în structura tesaturii paralel cu firele 
de bătătură) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- sporirea atenţiei tesatoarei pentru 
îndepărtarea operativă a firelor agatate; 

- urmărirea permanentă a stării urzelilor şi 
înlăturarea scamelor; 

- înlocuirea accesoriilor uzate. 
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Cauze: 

- includerea in tesatura a aschiilor, 
corpurilor metalice, scamelor si a 
altor impuritati. 

Gauri în țesătură 

(defectul poate fi dispus oriunde pe 
suprafața ţesăturii între cele două 
margini sau numai pe zona de 
margine, fiind cauzat de acțiuni 
energice ale organelor de conducere 
de pe traseul de la gura tesaturii 
până la înfăşurarea pe sulul de 
marfă) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- efectuarea atentă a mânuirilor; 

- menţinerea stării de curăţenie a maşinilor; 
- verificarea permanentă a stării accesoriilor. 


- banda de pe sulul trăgător este slab 
înfăşurată sau prezintă porţiuni 
degradate; 

- prinderea în rost a unor corpuri 
străine (aşchii de la suveică, 
elemente metalice de la organe în 
mişcare); 

- îndoirea acelor sau blocarea 
inelelor cu ace ale tindechilor. 


- verificarea periodică a stării suprafeţei 
sulului trăgător şi înlocuirea benzii uzate; 

- verificarea preventivă a stării de funcţionare 
a organelor de lucru ale mecanismelor maşinii 
de ţesut; 

- verificarea funcționării şi reglării corecte a 
tindechilor; 

- curăţarea periodică a tindechilor de scame şi 
resturi de fire. 
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Breşe 

(defectul apare în timpul 
funcționării maşinii de ţesut datorită 
despriderii itei din elementele 
mecanismului de formare a rostului; 
ca urmare, până la oprirea maşinii 
de ţesut, firele de urzeală de pe ita 
căzută nu participă la constituirea 
structurii şi rămân flotante pe sub 
planul tesaturii) 


Cauze: 

- slăbirea elementelor de prindere a 
itelor la parghiile mecanismului de 
formare a rostului; 

- vibrații şi balansări laterale ale 
itelor care produc slăbirea 
elementelor de prindere. 


Pete de ulei, pete de murdărie 
(defectul se identifică pe suprafața 
tesaturii, pe zone de dimensiuni 
diferite ce sunt acoperite cu grăsimi, 
uleiuri sau pete de murdărie) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- strângerea corespunzătoare a elementelor de 
fixare a itelor la montarea urzelilor pe maşina 
de ţesut; 

- verificarea periodică a elementelor de 
prindere şi înlăturarea eventualelor deficienţe; 
- reglarea corectă a ghidajelor laterale ale 
itelor pentru eliminarea mişcărilor de 
balansare laterală. 


Cauze: 

- neglijenţă le efectuarea reparațiilor 
mecanismelor maşinii de țesut; 

- ungere neatentă sau excesivă; 

- atingerea tesaturii cu mâinile 
murdare, cu piese sau scule 
murdare. 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- efectuarea cu grijă a intervențiilor şi 
reparațiilor la sistemele defecte ale maşinii de 
țesut; 

- ungerea cu grijă a organelor maşinii de ţesut 
şi ştergerea surplusului de lubrifiant; 

- ştergerea şi spălarea mâinilor ori de câte ori 
e nevoie. 
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Fire de urzeală şi bătătură 
nerepasate 

(defectul apare pe suprafaţa şi pe 
marginile tesaturii sub forma unor 
capete libere de fire, de urzeală sau 
bătătură, care nu au fost îndepărtate 
după ce s-au efectuat lichidarile 
ruperilor; tragerea întâmplătoare a 
acestor capete de fire poate produce 
defectul de fire tensionate) 


Cauze: 

- capetele de fire rămase la 
schimbarea formatului de bătătură 
în fondul tesaturii sau la marginile 
acesteia; 

- capete de fire de la legarea firelor 
de urzeală rupte lăsate prea lungi. 


Dungi de murdarie de la spata 
(defectul se evidenţiază pe direcţie 
longitudinală, paralel cu marginile 
ţesăturii, fiind cauzat de rugina sau 
murdăria acumulată între/pe dinţii 
spatei) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- instruirea tesatoarelor pentru tăierea 
capetelor de fire imediat ce au trecut de zona 
de formare a tesaturii; 

- efectuarea operației de repasare a tesaturii 
înainte de înfăşurarea pe sulul de marfă; 

- verificarea şi reglarea foarfecelui de 
tindechi. 


Cauze: 

- folosirea spetelor necuratate; 

- atingerea spetei cu mâinile 
murdare de către ajutorul de maistru 
sau tesatoare; 

- ruginirea spetei în timpul 
stationarilor de durată ale masinii de 
țesut. 

Variația latimii tesaturii 

(defectul se manifesta pe directie 
longitudinala si consta in 
modificarea pe anumite portiuni a 
latimii tesaturii) 


Modalitati de prevenire/remediere: 

- pregătirea adecvată a spetelor şi curățirea lor 
înainte de fiecare utilizare; 

- protejarea corespunzătoare a spetelor în 
timpul stationarilor îndelungate; 

- efectuarea activităţilor de deservire şi 
reparație cu atenţie sporită; 

- spălarea mâinilor ori de câte ori este nevoie. 
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33 
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Cauze: 

- densitate de înfăşurare variabilă pe 
canete sau bobine; 

- variaţia tensiunii bătăturii la 
desfăşurarea de pe formate diferite; 
- tensionări diferite ale firelor de 
urzeală. 


Noduri 

(defectul apare pe suprafața 
tesaturii, orientat longitudinal sau 
transversal, fiind cauzat de nodurile 
necorespunzătoare ale firelor de 
urzeală sau bătătură efectuate la 
operaţiile de pregătire a acestora 
pentru tesere sau în timpul 
deservirii masinii de tesut) 


Modalitati de prevenire/remediere: 

- alimentarea maşinii de țesut cu formate de 
bătătură realizate pe acelaşi cap de bobinare 
sau canetare; 

- reglarea aceleiaşi tensiuni la desfăşurarea 
firelor de bătătură de pe formate diferite; 

- reglarea corectă a tensiunii firelor de 
urzeală. 


Cauze: 

- efectuarea incorectă a legării 
firelor la operaţiile de pregătire a 
acestora pentru tesere (capete sau 
mustati prea lungi); 

- efectuarea incorecta a nodurilor 
care sunt de dimensiuni prea mari. 


Margini incretite (zimtate) 


(defectul, prezent pe una sau pe ambele parti, este constituit din portiuni de tesatura 


cu aspect neuniform, ondulat) 


Modalitati de prevenire/remediere: 

- instruirea personalului cu privire la cerintele 
ce trebuie respectate la efectuarea nodurilor; 

- respectarea regulilor de legare/innodare a 
firelor de urzeală şi batatura; 

- folosirea dispozitivelor de înnodare şi legare 
a firelor. 


Cauze: 

- diametrul înfăşurării pe canetă este 
prea mare; 

- formatul de alimentare a bătăturii 
prezintă noduri prea mari sau 
corpuri străine; 

- asperitati ale formatului ce 
îngreunează desfăşurarea corectă a 
firului. 

Margini întinse 


(defectul, prezent pe una sau pe ambele parti ale tesaturii, creează o diferenţă vizibilă 
între starea structurii de pe margini şi starea structurii din fond) 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- corelarea diametrului înfăşurării canetei cu 
dimensiunile interiorului suveicii; 

- efectuarea corectă a nodurilor; 

- şlefuirea vârfului canetei; 

- interzicerea tăierii resturilor de pe formatele 
de alimentare a firului de bătătură pentru a 
evita deteriorarea acestora. 


Cauze: 

- desime mare a firelor de urzeală; 

- firele utilizate pentru margini sunt 
prea groase; 

- firele de margine puternic frânate. 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- reducerea desimii firelor de urzeală în zona 
de margine; 

- utilizarea unor fire de margine mai subțiri; 
- armonizarea legăturilor margine/fond. 
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Margini slabe 
(defectul, prezent pe una sau pe ambele parti ale tesaturii, creează o diferență vizibilă 
între starea structurii de pe margini şi starea structurii din fond) 


Cauze: Modalităţi de prevenire/remediere: 
- desime a firelor de margine mai - mărirea desimii firelor de urzeală din 
mică ca a fondului; margine; 
- legătura in zona de margine este | - armonizarea legăturilor utilizate în marginea 
necorespunzătoare; şi fondul tesaturii; 
- tensiune redusă la desfăşurarea - reglarea forţei de frânare a mosoarelor cu 


firelor de pe mosoare. 

36 | Margini rupte 

(defectul, apare direct pe maşina de 
țesut dupa zona tindechilor şi se 
evidenţiază prin rupturi şi 
destrămări locale ale tesaturii care 
afectează aspectul, stabilitatea 
dimensională şi prelucrabilitatea în 
procesul de finisare) 


fire de margine. 


Cauze: Modalităţi de prevenire/remediere: 

- fire de margine prea tensionate sau | - reglarea nivelului de tensionare a firelor de 
prea slabe; urzeală de margine; 

- tindechi defecti, cu rolele sau - curățirea periodică a tindechilor şi 


inelele cu ace blocate. înlocuirea elementelor uzate sau deformate. 


37 | Margini cu fire glisate 
(defectul, cu dispunere locală pe 
zonele de margine ale tesaturii, 
constă în dislocarea firelor de 
bătătură, care glisând pe firele de 
urzeală determină un aspect 
neuniform şi inestetic al tesaturii) 


Cauze: Modalităţi de prevenire/remediere: 
- blocarea cu scamă şi capete de fire | - curățirea periodică a tindechilor pentru 
a inelelor cu ace ale tindechilor; îndepărtarea scamelor şi capetelor de fire 
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- îndoirea acelor de pe rolele 
tindechilor; 

- manipularea neglijenta a bucatilor 
de tesatura cruda. 


Diferente ale grosimii marginii fata de fondul tesaturii 
(defectul, dispus pe directie longitudinala, determina conditii de infasurare diferita a 
marginii şi fondului tesaturii pe sulul de marfă) 


depuse pe inelele cu ace; 

- schimbarea inelelor ce prezintă ace îndoite 
sau deteriorate; 

- reglarea poziţiei corecte a tindechiului. 


Cauze: 

- alegerea greşită a finetii şi desimii 
firelor de margine care determină 
diferențieri ale gradului de 
compactitate; 

- alegerea greşită a legăturii 
marginii. 

Margini cu franjuri netaiate 
(defectul, specific tehnologiilor de 
tesere neconvenționale, se manifesta 
pe una sau pe ambele parti ale 
tesaturii sub forma unor capete ale 
firelor de batatura cu lungimi peste 
15 —20 mm) 


Modalitati de prevenire/remediere: 

- utilizarea unor fire de urzeala care prin 
fineţe, desime şi legătură să conducă la grade 
de compactitate de valori apropiate sau 
identice ale fondului şi respectiv marginii 
tesaturii. 


Cauze: 

- reglarea incorectă a poziţiei 
cutitului/dispozitivului de tăiere fata 
de marginea tesaturii; 

- funcţionarea maşinii de țesut fara 
dispozitiv de tăiere; 

- reglaje necorespunzătoare la 
elementele dispuse pe traseul de 
alimentare a firului de bătătură. 


Modalităţi de prevenire/remediere: 

- reglarea corectă a poziției 
cutitului/dispozitivului de tăiere a marginii; 

- verificarea periodică a modului de 
funcţionare a cutitului şi înlăturarea 
deficienţelor constate; 

- reglarea adecvată a elementelor implicate în 
alimentarea firului de bătătură; 

- reglarea adecvată a sistemului de inserare. 
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Capitolul 12 


Norme de protecţia muncii, prevenirea incendiilor şi 
protecţia mediului specifice sectorului tesatorie 


Desfăşurarea în bune condiţii a activităților din sectorul tesatorie impune 
respectarea cu stricteţe atât a normelor tehnologice cât şi a normelor de protecția 
muncii, prevenirea incendiilor şi protecţia mediului. În producţia industrială 
normele de muncă sunt parte integrantă a procesului de producţie. De aceea, în 
orice sector industrial, la angajare, persoanele sunt instruite cu privire la 
specificul activităţii pe care o vor desfăşura şi îşi însuşesc regulile pe care 
trebuie să le respecte pentru a se feri de accidente şi a crea condiţiile de 
securitate a muncii pentru ei şi pentru cei din jurul lor. 

Instructajul de protecția muncii se efectuează în două etape: 

- intructajul introductiv general; 

- instructajul specific locului de muncă. 

Instructajul introductiv general urmăreşte însuşirea de către persoanele 
care se angajează a unor reguli generale cu privire la condiţiile de desfăşurare în 
deplină securitate a proceselor de producție. Instructajul specific are drept scop 
cunoaşterea în detaliu a pericolelor existente la locul de muncă şi însuşirea 
regulilor ce trebuie respectate pentru a se evita accidentele. Având în vedere 
specificul activităţii din tesatorie, pericolele de accidentare sunt multiple şi de 
aceea se acordă o importanță deosebită la efectuarea instructajului specific 
locului de muncă. Instruirea efectivă are loc prin prelucrarea unor legi şi 
normative de protecția muncii, prevenirea incendiilor şi protecția mediului, 
urmată de consemnarea materialelor prelucrate în fişa individuală de protecția 
muncii şi semnarea persoanei instruite pentru luarea la cunoştinţă. Importanța 
care se acordă normelor de muncă este reflectată şi de faptul că instructajul 
specific locului de muncă se efectuează periodic (lunar) sau la reintrarea în 
activitate după o perioadă de absență îndelungată (concediu medical sau 
concediu de odihnă). Sarcina efectuării instructajului de protecția muncii în 
ţesătorie revine conducătorilor locurilor de muncă, respectiv ajutorul de maistru, 
maistru, inginer tehnolog, şef de sector. 

Principalele norme de protecția muncii în tesatorie vizează folosirea 
echipamentor maşinilor de țesut şi modalitățile de rezolvare în condiții de 
securitate a activităţile de deservire a acestora. Constructiv maşinile de țesut 
sunt prevăzute cu apărători şi sisteme de protecţie după cum urmează: 

- apărători la sistemul de antrenare a maşinii de ţesut de la electromotor; 
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- apărători la toate transmisiile cu roti dinţate, cu lant şi roti de lant sau 
transmisiile prin curele; 

- apărători pe capacul vătalei şi in părțile laterale pentru protecţie in 
cazul săririi suveicil; 

- pană de siguranță pentru blocarea manetei de pornire-oprire sau 
întrerupător electric pentru decuplarea electromotorului în caz de intervenție la 
maşina de țesut; 

- sisteme de protecţie cu sensori care determină oprirea automată la 
apariția defectiunilor mecanice şi permit punerea în funcțiune a maşinii de ţesut 
numai în condiţii de siguranță; 

- sisteme de protecţie care permit pornirea maşinii numai dacă sunt 
instalate toate apărărorile şi mâinile sunt retrase din zona tindechilor. 

Înainte de începerea lucrului se verifică starea sistemelor de inserare, 
itele, spata, rostul, tindechii, sistemele de control şi siguranță, starea urzelii şi a 
ţesăturii, precum şi existența apărătorilor de protecție. 

În cazul ruperii firului de urzeală, la maşinile care nu au controlorul de 
urzeală în funcţiune, se opreşte imediat maşina şi se lichidează ruperea pentru a 
se evita deranjarea organului de inserarea, ruperea altor fire şi producerea unor 
defecte grave în țesătură. 

La maşinile prevăzute cu mecanisme schimbătoare de culori se va 
acorda atenție deosebită modului de alimentare a formatelor cu fire de bătătură 
şi menţinerii raportului de culoare programat inițial. 

Pentru evitarea accidentelor se interzice cu desăvârşire ruperea capetelor 
de fire, de urzeală şi bătătură, aflate între tindechi şi gura tesaturii sau in zona de 
acțiune a spetei. Aceste fire vor fi tăiate cu foarfecele după ce au ieşit din zona 
periculoasă pentru accidentare. 

Manipularea greutăților de la frânele sau regulatoarele de urzeală se va 
face cu cea mai mare grijă pentru a evita accidentarea. Aceste greutăţi se 
montează cu atenţie pe pârghiile de susținere pentru a nu permite alunecarea sau 
căderea lor. 

Se interzice intervenția simultană a două persoane pentru reglarea, 
repararea şi îndeosebi pentru manipularea/pornirea maşinii de ţesut. 

La oprirea maşinii muncitoarea trebuie să stea fie în faţa fie în spatele 
maşinii de ţesut. Comenzile de oprire sunt transmise prin acţionarea de către 
muncitoare a manetelor sau a butoanelor destinate acestui scop. 

În timpul funcţionării maşinii de ţesut se interzice observarea rostului 
din părțile laterale şi aplecarea prea Jos peste vătală (spată) pentru verificarea 
ţesăturii şi a rostului. Se interzice, de asemenea, ținerea degetelor pe marginea 
țesături, pe tindechi, pe controlorul firului de bătătură, pe componentele 
sistemelor de alimentare/inserare a firului de bătătură şi pe capacul vătalei 
(spatei) în timpul funcționării maşinii. 
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Tragerea firului de bătătură din suveică se va face numai cu mâna sau cu 
cârlige speciale prevăzute în acest scop. Este interzis ca această operaţie să se 
efectueze cu gura, prin absorbţie. 

Pentru evitarea accidentărilor la pornirea maşinii de țesut se verifică cu 
atenție dacă în acel moment o altă persoană nu umblă la maşină şi ar putea fi 
accidentată prin pornirea acesteia. 

Stationarea în părțile laterale ale maşinii de țesut şi odihna între maşinile 
de ţesut sunt interzise cu desăvârşire. 

Este interzisă punerea în funcțiune şi darea în exploatare a maşinilor de 
țesut care nu sunt dotate cu apărători de protecție indiferent dacă acestea sunt 
noi sau ieşite din reparație. 

Sunt interzise cu desăvârțire curățarea, repararea, reglarea şi ungerea 
maşinilor de ţesut în timpul funcţionării. Aceste operaţii se vor face numai cu 
maşina oprită, după deconectarea electromotorului sau blocarea manetei de 
pornire-oprire. 

La pornirea maşinii de țesut după orice reparaţie, când se fac probele de 
bună funcţionare, este necesară verificarea posibilităţii de pornire fără pericol de 
accidentare a persoanelor din jur. 

Uneltele folosite la repararea maşinilor de ţesut trebuie să fie în stare 
bună: nu este admis a se lucra cu chei uzate şi decalibrate, cu pile fără mâner 
sau cu mâner crăpat (aşchiat), cu ciocane care nu sunt bine fixate în coadă. 
După terminarea unei intervenţii ajutorul de maistru trebuie să adune cu grijă 
toate sculele folosite şi să evite murdărirea tesaturii. 

Transportul formatelor cu fire de urzeală şi bătătură se face cu mijloace 
adecvate care să asigure protejarea firelor şi a personalului de deservire precum 
şi accesul cu uşurinţă la fiecare maşină de ţesut în parte. 

Căile de acces din tesatorie trebuie să fie în permanenţă libere. 
Parametrii de microclimat (temperatură, umiditate) trebuie să asigure condițiile 
optime de prelucrare a firelor şi confortul adecvat al personalului de deservire. 

La maşinile de țesut dotate cu mecanism Jacquard de formare a rostului 
se vor monta apărători sub prismă şi cartelă pentru a evita accidentele în cazul 
căderii acestora. La aceste maşini se interzice urcarea pe batiu pentru efectuarea 
unor reparaţii sau intervenţii la partea superioară. Accesul la mecanismul 
Jacquard se va face numai pe scările şi pe balustradele prevăzute în acest scop. 
Totodată, anterior intervențiilor la capul Jacquard se opreşte electromotorul, se 
blochează sistemul de pornire şi se instalează o placuta de avertizare pe maşină 
pentru a se evita punerea acesteia în funcțiune de o altă persoană. 

Se interzice schimbarea suveicilor de la o maşină de ţesut la alta. 
Această operaţie o pot face numai maistrul sau ajutorul acestuia. 

Se interzice părăsirea maşinilor în timpul programului de lucru lăsându- 
le în funcțiune nesupravegheate. 
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Hainele de lucru şi incaltamintea personalului de deservire trebuie să fie 
în permanență curate, adecvate specificului locului de muncă, bine ajustate pe 
corp $i cu mânecile încheiate cu nasturi. 

Este interzisă îmbrăcarea, dezbrăcarea, incaltarea şi pieptănatul lângă 
maşinile de țesut aflate în funcțiune. 

Este interzis lucrul cu capul descoperit; se folosesc basmale la care 
capetele libere se înnoadă şi se introduc sub basma. 

Este interzisă agatarea sau păstrarea hainelor şi a încălțămintei pe 
maşina de țesut sau în jurul acesteia. 

Nu se admite aruncarea sub maşinile de ţesut sau în jurul acestora a 
resturilor de alimente, coji şi deşeuri. Nu se admit scurgeri de ulei în jurul 
maşinilor sau stropirea cu apă deoarece există pericol de alunecare; uleiul sau 
apa trebuie şterse de îndată ce au fost observate. 

Locul de muncă al tesatoarei, constituit din maşinile de ţesut ce le are in 
supraveghere, trebuie menţinut în permanenţă în perfectă stare de curăţenie. 

În ţesătorie se prelucrează materii prime uşor inflamabile si de aceea 
există în permanenţă pericol de incendiu. Este de datoria fiecărui lucrător din 
tesatorie de a cunoaşte regulile de combatere a incendiilor şi de a acţiona cu 
toate mijloacele posibile pentru înlăturarea cauzelor care pot genera incendii. 

Principalele reguli de prevenire a incendiilor şi de protecţie a mediului 
din tesatorie vizează următoarele aspecte: 

- în tesatorie sunt interzise cu desăvârşire fumatul, aprinderea focului 
sau folosirea aparatului de sudură; fumatul este permis numai în locurile special 
amenajate în acest scop; folosirea aparatului de sudură este posibilă numai în 
cazuri de strictă necesitate cu aprobarea prealabilă a conducerii unităţii şi luarea 
măsurilor de protejare a materialelor inflamabile; 

- maşinile de țesut trebuie curățate în permanență de scame; 

- trebuie respectat cu strictețe graficul de ungere a maşinilor de ţesut cu 
focalizarea atenţiei asupra mecanismelor/organelor ce lucrează prin lovire, 
deoarece, acestea neunse, pot produce scântei care generează incendiu prin 
aprinderea scamei din apropiere; 

- în sala de tesatorie nu se permite depozitarea deşeurilor de fire uleiate 
deoarece ele se pot aprinde şi să dea naştere la incendiu; deşeurile de fire uleiate 
şi scamele se adună în lăzi metalice şi se evacuează la sfârşitul fiecărui schimb; 

- în ţesătorie nu se permite depozitarea benzinei, petrolului şi a altor 
substanțe usor inflamabile; aceste substanțe se păstreză în camere destinate 
special acestui scop. 

Personalul implicat în activităţi de producție în tesatorie trebuie să 
cunoască semnalele de avertizare în caz de incendiu, locul în care sunt 
depozitate mijloacele de intervenţie pentru stingerea incendiilor şi modul de 
folosire al acestora. 
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Anexa 1.Tipuri de suveici 
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Suveici pentru maşini de ţesut mecanice 
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Anexa 1.Tipuri de suveici (continuare) 
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Suveici pentru maşini de țesut automate 


350 


Anexa 2.Caracteristici tehnice ale predebitorilor 


Tip predebitor/ Date tehnice 
Producător 


B3/ 
Savitec 
ITALIA 


Penta 3 / 
Savitec 
ITALIA 


Nr. 
crt. 
2 Alfa 3P / 
Savitec 
ITALIA 
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Tip maşină de țesut: graifăr, proiectil 

Finetea firelor prelucrate (tex): 1 - 500 

Pasul spirelor pe tambur (mm): 0.5 — 3.6 

Viteză de depunere fir pe tambur (m/min): 80 - 1600 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor acţionare predebitor: trifazat 300 W 
Diametrul tambur (mm): 134 

Masa (kg): 10.3 


Tip maşină de ţesut: graifăr, proiectil, jet aer, jet apă 
Finetea firelor prelucrate (tex): 20 - 2000 

Pasul spirelor pe tambur (mm): 0.5 - 5 

Viteză de depunere fir pe tambur (m/min): 110 - 1500 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor actionare predebitor: trifazat 300 W 

Diametrul tambur (mm): 150 

Masa (kg): 18 


Tip maşină de ţesut: graifăr, proiectil 

Finetea firelor prelucrate (tex): max.200 

Pasul spirelor pe tambur (mm): 0.8 — 1.6 

Viteza de depunere fir pe tambur (m/min): max.1600 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor actionare predebitor: - 

Diametrul tambur (mm): 120 

Masa (kg): 7 


Anexa 2.Caracteristici tehnice ale predebitorilor (continuare) 


Nr. Tip predebitor/ Imagini Date tehnice 
crt. Producător 


Tip maşină de țesut: graifăr, proiectil 
Finetea firelor prelucrate (tex): 0.5 - 1250 
FE | | Pasul spirelor pe tambur (mm): 0 - 5 
ee = A | Viteză de depunere fir pe tambur (m/min): max.2000 
ITALIA DI “| Schimbare sens depunere spire S, Z: da 
> Motor acţionare predebitor: trifazat asincron 
Diametrul tambur (mm): 140 
Masa (kg): 10 


Tip maşină de ţesut: graifăr, proiectil 

Finetea firelor prelucrate (tex): 0.5 - 1250 

Pasul spirelor pe tambur (mm): 0 - 6 

Viteză de depunere fir pe tambur (m/min): max. 1850 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor actionare predebitor: trifazat asincron 
Diametrul tambur (mm): 140 

Masa (kg): 12 


Sirio Robot / 
L.G.L. 
ITALIA 


Tip maşină de ţesut: graifăr, proiectil 
j 3 Finetea firelor prelucrate (tex): 2 - 200 
Sirio Micro / e (RS aye Pasul spirelor pe tambur (mm): 0 — 2.4 
L.G.L. De A Mea Viteză de depunere fir pe tambur (m/min): max. 1600 
ITALIA pi Schimbare sens depunere spire S, Z: da 
| Motor acţionare predebitor: trifazat asincron 
Diametrul tambur (mm): 110 
Masa (kg): 7 
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Futura/ 
Tecnomatex 
ELVEȚIA 


Alfa 2/ 
Tecnomatex 
ELVEŢIA 


Compact II/ 
Tecnomatex 
ELVETIA 


Anexa 2.Caracteristici tehnice ale predebitorilor (continuare) 


Tip predebitor/ Date tehnice 
Producator 
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Tip maşină de ţesut: graifăr, proiectil, jet aer, jet apă 
Finetea firelor prelucrate (tex): 1 - 333 

Pasul spirelor pe tambur (mm): - 

Viteză de depunere fir pe tambur (m/min): 80 - 1400 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor acţionare predebitor: trifazat 300 W 
Diametrul tambur (mm): 130 

Masa (kg): 9.5 


Tip maşină de ţesut: graifăr, proiectil, jet aer, jet apa 
Finetea firelor prelucrate (tex): 2 - 2000 

Pasul spirelor pe tambur (mm): 0.5 - 6 

Viteză de depunere fir pe tambur (m/min): 110 - 1500 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor actionare predebitor: trifazat 300 

Diametrul tambur (mm): 150 

Masa (kg): 18 


Tip maşină de ţesut: graifar, proiectil, jet aer, jet apa 
Finetea firelor prelucrate (tex): max.500 

Pasul spirelor pe tambur (mm): - 

Viteza de depunere fir pe tambur (m/min): 80 - 1250 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor actionare predebitor: trifazat 300 W 
Diametrul tambur (mm): 118 

Masa (kg): - 


DART/ 
Rojelectrotex 
ITALIA 


QUARZ HT/ 
Rojelectrotex 
ITALIA 


QUARZ 
PLUS/ 
Rojelectrotex 
ITALIA 


Anexa 2.Caracteristici tehnice ale predebitorilor (continuare) 


Tip predebitor/ Date tehnice 
Producator 
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Tip maşină de ţesut: universal 

Finetea firelor prelucrate (tex): 2 - 200 

Pasul spirelor pe tambur (mm): 0 — 1.8 

Viteza de depunere fir pe tambur (m/min): max.1200 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor actionare predebitor: 90 W 

Diametrul tambur (mm): - 

Masa (kg): - 


Tip maşină de ţesut: universal 

Finetea firelor prelucrate (tex): 1 - 1250 

Pasul spirelor pe tambur (mm): 0 - 4 

Viteza de depunere fir pe tambur (m/min): max.1600 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor actionare predebitor: 150 W 

Diametrul tambur (mm): - 

Masa (kg): - 


Tip maşină de ţesut: universal 

Finetea firelor prelucrate (tex): 3 - 1250 

Pasul spirelor pe tambur (mm): 0 - 4 

Viteza de depunere fir pe tambur (m/min): max.1600 
Schimbare sens depunere spire S, Z: da 

Motor actionare predebitor: 300 W 

Diametrul tambur (mm): 118 

Masa (kg): - 


Anexa 3.Sistemul UNIFIL (vedere de ansamblu) 
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Anexa 4 
Parametrii tehnici ai lamelelor închise şi deschise produse de firma 
SCHMEING - GERMANIA 


Tip mecanism Lăţime | Grosime | Masa lamelei M (g) 
L (mm) Lamele | Lamele 
închise | deschise 

125 


0.9 3 
1.3 3 
1.1 : 
1.7 : 
1.7 E 
2.5 ; 
3.3 = 
42 : 
: 0.8 
= 1.2 
E 0.9 
3 1.3 
1.2 1.1 
1.9 1.7 
1.9 E 
2.9 : 
3.8 E 
4.8 i 
: 1.7 
3 2.5 
: 3.3 
E 42 
74 z 
: 1.2 
z 1.9 
2.2 1.9 
3.3 2.9 
4.4 3.9 
5.5 4.8 
8.2 7.0 
E 2.0 
: 3.0 
z 4.0 
: 5.0 
2 74 
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